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Rollenkalander modernster Ausführung, zum Satinieren maschinenbreiter Papiere, 


mit Längenschneidapparat und Aufrollapparat mit drei Stangen. 
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berichte. Naturwissenschaftliche 
Reihe. S. 1469. 


Patente, nach Fach- 
gruppen geordnet. 
Papiere und Pappen 
sowie Verschiedenes. 
Auslegen und Besanden impräg- 
nierter Dachpappe. Mechanisch 
betriebene Einrichtung zum —. 
D. R. P. 355 031. Meyer. S. 1070. 

Buchdeckel mit hervorgehobenen 
Buchschildstellen. Verfahren zur 
Vorbereitung von Papierbahnen 
für die Herstellung von 
D. R. P. 364 994. Günther, Felix. | 
S. 1754. 

Buntgemusterten Papieren oder Ge- 
weben durch Aufbringen von 
Farbstofflösungen auf feuchte 
Papiere oder Stoffe. Herstellung 
von —. D. R. P. 359012. Farb- 
werke vorm. Meister Lucius 
& Brüning. S. 1442. ze 

Dachpappe in Bahnenform. Ein- 
richtung zur Herstellung von —. 
D. R. P. 349654. Steinmann. 
S. 369. 

Farbeneffekten auf Papier und Ge- 
webe. Verfahren zur Erzeugung 
von —. D. R. P. 359 335, Zu- 
satz zum Patent 357 900. Farb- 
werke vorm. Meister Lucius & 
Brüning. S. 1407. 


— 
. 


Farbeffekten auf Papier -und Ge- 
weben. Verfahren zur Erzeugung 
von D. R. P. 357 900. 
Meister Lucius & Brüning. S. 1291. 


Farbgemusterten Papieren auf der 
Papiermaschine. Verfahren zur 
Herstellung von —. D. R. P. 
347 940. Meister Lucius & Brü- 
ning. S. 139. 

Farbigem, geadertem Papier, Stoff 
oder dergl. Verfahren zur Her- 
stellung von —. D. R. P. 356 471. 
Horn. S. 1000. 8 

— Verfahren zur Herstellung von 

D. R. P. 357 640. Horn. 

S. 1292. 


Gemustertem Papier und gemuster- 


— 
. 


ten, nicht gewebten Stoffen. Ver- ' 


fahren zur Herstellung von —. 
D. R. P. 359588, Zusatz zum 
Patent 295 565. Blomberg. S. 1501. 


Imprägnieren von Stoffen aller 
Art, wie Gewebe, Papier, Pappe, 
Holz mit löslicher Kieselsäure. 
Verfahren zum —. D. R. P. 
359039. Farbenfabriken vorm. 
Friedrich Bayer & Co. S. 1441. 


Löschpapier oder Löschkarton. Ver- 
fahren zur Herstellung von —. 
D. R. P. 355 270. Anders. S. 928. 


Masse aus Torf und Altpapier. 
Verfahren zur Herstellung einer 
bildsamen —. D. R. P. 353 977. 
Gasser. S. 817. 


Papierstoffmischgarn. Verfahren zur 
Herstellung von —. D. R. P. 
361 842. Frisch. S. 1566. 


Papiers. Verfahren zur Herstellung 
eines auf der Oberfläche samt- 
artigen —. D. R. P. 304 568. 
Thunert, Felix. S. 1724. 


Pappe. Verfahren zur Herstellung 
von —. D. R. P. 345317. Hü- 
neke. S. 12. 


Pergamentierte oder sonstwie be- 
handelte Papier- oder Stoff- 
bahnen. Waschvorrichtung für 

D. R. P. 364002. S. 1664. 


Querkreppen von Papier. Vorrich- 
tung zum —. D. R. P. 358 927. 
Arkell Safety Bag Company. 
New Vork. S. 1408. 


Vegetabilischem Pergament, Vulkan- 
fiber und verwandten Erzeug- 
nissen mit einpergamentierten 
unauslöschbaren Zeichen. Ver- 
fahren zur Herstellung von —. 


— 
. 


D. R. P. 354288. Giebeler. 
S. 858. 
Vereinigen von Papiergewebe, 


Holzfurnieren und dergl. mit 
Hilfe von Klebstoffen beliebiger 
Art. Verfahren zum —. D.R.P. 
351 204. Exportingenieure für 
Papier- und Zellstofftechnik 
G. m. b. H., Berlin. S. 515. 

Verspinnen der aus Altpapier ge- 
wonnenen Fasermasse. Ver- 
fahren zum —. D. R. P. 355 792. 
S. 999. 

Widerstandsfähigen Papiers. Ver- 


fahren zur Herstellung —. Bri- 
tisches Patent 167935. Kaye. 
S. 334. 


Zellstoffgewinnung, 
Ablaugen, Abgase. 


Abgasen chemischer Prozesse, ins- 
besondere der Abgabe der Zell- 
stoffabriken durch Verbrennung. 
Verfahren zur Beseitigung von 

D. R. P. 353 832. Zellstoff- 

fabrik Waldhof. S. 780. 

von Zellstoffkochern. Ver- 

fahren zur Wiedergewinnung 

der schwefligen Säure und der 


— 
. 


Wärme beim —. D. R. P. 
361 065. Zellstoffabrik Waldhof, 
Hangleiter und Dr. Clemm. 
S. 1500. 

Alfa-Papierstoff. Französisches 


Patent 515 501. Dimitry Chou- 
chak. S. 801. 

Alkalilaugen. Verfahren zur Reini- 
gung von durch Hemicellulose 
verunreinigten und gefärbten 

D. R. P. 353 836. Küttner 
u. Profeld. S. 1031. | 

Altpapier. Vorrichtung zum Zer- 
fasern von —. D. R. P. 361 434. 
Klasse 55a. Gruppe 5. Mehler 
und Rinck. S. 1501. 

Aufbereitung von Holz aller Art 
zur Zellstoffkochung und Tren- 
nung von Splint und Kernholz. 


— 
0 


Verfahren zur —. D. R. P. 
307 303. Besem felder. S. 204. 
AufschlieBung von Kolbenschilf 


„Typha“, Binsen, Weidenrinden 
u. dgl. Pflanzen. Verfahren zur 
D. R. P. 356 752. Deutsche 
Typha-Verwertungs- Gesellschaft. 


— 
. 


S. 1070. Ä 
— von Rohstoffen für die 
Papierfabrikation. Vorrich- 


tung zur chemischen und mecha- 
nischen —. D. R. P. 352 603. 
Herdey. S. 662. 

Behandlung von Faserstoffen der 
Agave- und Vukka - Arten 
zwecks Gewinnung von weichen 
und biegsamen zu Spinnzwecken 
und zur Erzeugung hochgradi- 
gen Papiers geeigneten Fasern. 
Verfahren zur — D. P. P. 
356 184. Pickup u. Wilson. S. 
1069. 

Beseitigen der übelriechenden Gase 
aus Zellstof fabriken. Verfahren 
zum —. Französisches Patent. 
506 629. Sandberg & Sundblad. 
S. 517. 

Betonauskleidung für Zellstoff- 
kocher. Säurefeste mit Metall 
armierte —. D. R. P. 349 396. 
Belani. S. 299. ; 

Cellulose. Verfahren zur Herstel- 
lung von chlorierter —. Fran- 
zösisches Patent 525 594. Cellu- 


lose et Papier. S. 664. 
— zwecks Erzeugung hydra- 
disierter Derivate. Verfahren 


zur Behandlung von —. D. R. P. 
364 563. Cross u. Bevan. S. 1721. 

Drehkocher zum chemischen Auf- 
schließen von Rohstoffen für die 
Papierfabrikation. D. R. P. 
353 023. Willink & Co. S. 699. 

Eindampfen von Abwässern, beson- 
ders von Sulfit- und Sulfat 
ablaugen. Verfahren und An 
lage zum —. D. R. P. 347865. 
Mürbe. S. 169. 


Entfärben von Altpapier. Amerika- 
nisches Patent I 399 184. Bil- 
lıngham. S. 928. 

Entfernen von Farbe und Drucker- 
schwärze aus Druckpapier. Ver- 
fahren zum —. D. R. P. 353 024. 
Eyrich. S. 698. 

Erhitzen der Kochlauge außerhalb 
des Zellstoffkochers in einem 
besonderen Erhitzungsbehälter. 
Vorrichtung zum —. D. R. P. 
359 334. Klasse 55b. Gruppe 2. 
ne Cellulosepatenter. 
. 1469. 

Fasern aus Schilf aller Gattungen, 
ınsbesondere aus Teichkolben- 
und Rohrkolbenschilf (Typha- 
ceen). Verfahren zur Ge- 
winnung von D. R. P. 
347 086. Claviez. S. 74. 


Füllen von Zellstoffkochern mit er- 
wärmter Sulfitlauge. D. R. P. 
363 999. Hans Clemm. S. 1664. 


Gewinnung von Holzfasern zur 
Herstellung von Papier und 
Pappe. D. R. P. 363 998. Goy 
u. Baudisch. S. 1663. 


— von schwefligsauren Gasen 
aus Sulfitzellstoffablaugen. Ver- 
fahren zur —. D. R. P. 350 055. 
Eisenwerk-Ges. Maximilianhütte. 
S. 515. 

Halbstoff nach Patent 285 539 und 
Zusatzpatent 345 401. Verfahren 
zur gleichzeitigen Verarbeitung 
von Schilf, Rohr und anderen 
Hahnfasern auf spinnbare Lang- 
fasern und einen für die Papier- 
fabrikation sich eignenden —. 
D. R. P. 359 069. Klasse 20b. 
Gruppe 2. von Ordody und 
Schottik & Co., in Budapest. 
S. 1407. 

Halbzellstoffe von stark verholzten 
Pflanzen, wie Holz usw., sowie 
Ganzzellstoffen oder verspinn- 
baren Textilfasern aus schwach 
verholzten Pflanzen, wie Jute, 
Manilahanf. Schilf, Typha, 
Brennesseln usw. Verfahren zur 
Erzeugung von —. 
364 992. Zusatz zum Patent 
309 181. 
1753. 

— aus stark 


verholzten Pflan- 
zen, wie Holz usw., sowie 
Ganzzellstoffe oder verspinn- 
bare Textilfasern aus schwach 
verholzten Pflanzen, wie Jute, 
Manilahanf, Schilf, Typha, 
Brennesseln usw. Verfahren zur 


Erzeugung von —. D. R. P. 
309 181. Braun. S. 926. 
Halbcellulose. Verfahren zur Ge- 


winnung von —. D. R. P. 349 880. 
Opfermann. S. 332. 

Handels-Hokzzellstoff. Verfahren 
zur Veredelung von — D. R. P. 
302 523. Exportingenieure für 
Papier- und Zellstofftechnik. 
G. m. b. H. S. 1602. 


Harz, Fett, Wachs u. dgl. aus 
Pflanzenstoffen, insbesondere 
aus Holz und Holzzellstoffen. 
Verfahren zur Entfernung von 

D. R P. 363 666. Dr. 

Schwalbe. S. 1600. 


D. R. P. 


Lachmann Mosse. S. 


— 


I nert. 


Harz, Fett, Wachs u. dgl. aus 
Pflanzenstoffen, insbesondere aus 
Holz und Holzzellstoffen. Ver- 
fahren zur Entfernung von —. 
D. R. P. 363 667. Zusatz zum 


Patent 363 666. Dr. Schwalbe. 
S. 1602. 

Herstellung von Cellulose. Ver- 
fahren zur —. Französisches 
Patent 510 142. Hottinger. S. 
700 


Holzhackmaschine. D. R. P. 350 958. 
Wigger & Co. S. 486. 


Kocher. Rotierender —. Briti- 
sches Patent 157 476. Happer. S. 
1222. 


Lumpenhalbstoffreiniger und Stoff- 
fänger für die Papierherstellung 
und andere verwandte Gewerbe. 
D. R. P. 355 606. Clement. S. 
1032. 

I.umpenwäscher. Britisches Patent 
139 669. Bains u. Teabe. S. 1786. 


— Französisches Patent 475 449. 
Nash. S. 487. 

Nutzbarmachung des beim Ablassen 
von Sulfitzellstoffkochern aus 
der Ablauge frei werden- 
den Dampfes und der darin ent- 
haltenen sowie der an Lignin ge- 


bundenen schwefligen Säure. 

Verfahren zu — D. R. 

347685. Mürbe. S. 130. 
Papiermasse. Maschine zum Be- 


arbeiten von—. D. R. P. 363 546. 
Haug. S. 1696. 

Papier und Pappe aus Haushalt- 
abfällen. Britisches Patent 
134 411. J. und H. Puttaert. S. 
205. | 

Papierpappe u. dgl. Verfahren zur 
Herstellung von — D. R. P. 
364 565. Export-Ing. f. Papier- 
und Zellstofftechnik G. m. b. H. 
S. 1722. 

Papierstoff- und Textilfasern aus 
Palmblättern u. dgl. Verfahren 
zur Gewinnung von —. Fran- 
zösisches Patent 516 789. 
Bouvery u. Conort. S. 1725. 

Papierzeug aus frisch gestochenem 
Torf. Verfahren zur Herstellung 
von —. D. R. P. 348 636. Bur- 
lin. S. 220. 

Pflanzenzerfaserer. Französisches 
Patent 493 554. Samuel. S. 1442. 

Soda- Cellulose. Gewinnung von —. 
Britisches Patent 116 288. Aktie- 
bolaget Cellulosa. S. 12. 

Spinn- und webbaren Fasern aus 
Stroh, Gras und anderen Stoffen 
pflanzlichen Ursprungs. Ver- 
fahren zur Herstellung von —. 
D. R. P. 340 253. van Dippelen. 
S. 515. ' 

Stoffes aus Papierabfällen. Verfah- 
ren zur Herstellung eines zum 
Verspinnen geeigneten —. D. R. 
P. 35 402. Kube & Co. S. 740. 

Stoffmasse aus Baumblättern. Bri- 
tisches Patent 121847. Bram- 
son. S. 107. 

Sulfit-Cellulose. Verfahren zur 
Herstellung hochprozentiger —. 
Britisches Patent 170 964. Bron- 

S. 742. 


VII 


Sulfitzellstoff. Verfahren zur Ge- 
winnung von hochprozentigem 

D. R. P. 363 997. Bronnert. 
S. 1695. 

Schwefliger Säure aus den Sulfaten 
der alkalischen Erden und des 
Magnesiums. Verfahren zur 
Herstellung —. D. R. P. 352 125. 
Rhenania Verein Chemischer 
Fabriken A.-G. S. 888. 

Terpentinöl. Verfahren zur Ge- 
ruchs verbesserung von bei der 
Sulfatzellstoffabrikation o. dgl. 
gewonnenem —. D. R. P. 
358050. Arldt. S. 1441. 

— Verfahren zur Geruchsverbesse- 
rung von bei der Sulfitzellstoff- 
fabrikation o. dgl. gewonnenem 

D. R. P. 358049. Anglo 
Russian Turpentine Company 
Limited. S. 1441. 

Textil- und sonstigen Fasern für die 
Papier- und Kartonfabrikation. 
Verfahren und Vorrichtung zur 
Aufbereitung von —. D. R. P. 
353601. Courrier. S. 780. 

Tonerdesulfatverbindungen für die 
Zwecke der Papierfabrikation. 
Verfahren zur Herstellung von 

D. R. P. 352 289. S. 559. 

Verfahren zur Erzeugung von 
Spinnfaser und Zellstoff aus 
schwach verholzten, stark bast- 
haltigen Rohpflanzen, wie Lein- 
stroh, Sisal, Jute usw. unter An- 
wendung saurer Sulfitlaugen. 
D. R. P. 327 912. Odrich. S. 558. 

Vorbereitung kurzer Fasern, ins- 
besondere Holzzellstoff. Verfah- 
ren zur —. D. R. P. 305 148. 
Exportingenieure für Papier- 
und Zellstofftechnik. G. m. b. H. 
S. 106. 

Wiedergewinnung von Papierfasern 
oder Papiermasse aus bedruck- 


— 


tem Papier. Verfahren zur —. 
D. R P. 356 742. Sentaro 
Kumagae, Tatsujiro Chiba. S. 
1105. 


Zellstoff aus faserhaltigen Pflan- 
zen. Britisches Patent 138 911. 
Soc. Anonyme des Etablisse- 


ments A, Olien. S. 231. 
Zellstoff aus Holz. Verfahren zur 
Herstellung von —. D. R. P. 


351987. Kron. S. 558. 
Zellstoffgewinnung. Einrichtung 
zum Ausnutzen der Bäder und 
Laugen bei der —. Französi- 
sches Patent 490633. Cellulose 
et Papiers. S. 560. 
Zellstoff aus Zeitungspapier. Her- 
stellung von —. Französisches 
Patent 503 271. Burby. S. 628. 


Holzschleifer, Holzstoff. 
Rindenschälmaschinen. 
Großkraftschleifer zur Erzeugung 
von Folzschli ff. Vorrichtung 
zur Regelung des Pregwassers 
zum Betriebe von —. D. R. P. 
349879. Nenzel. S. 331. 

Holzstoff. Verfahren zur Herstel- 
lung von —. D. R. P. 353 105. 

Enge. S. 780. ö 

Lang- und Diagonalschleifer mit 
stetigem Vorschub des Holzes. 
D. R. G. M. 819 714: Voith. S. 
1330. 


VIII 


Rindenschälmaschinee D. R. P. 
362 302. Hellström. S. 1603. 
— mit zwangläufiger Verbindung 

des Messerkopfträgers und der 
Werkstückzuführung. D. R. P. 
359 688. Bezner. S. 1501. 
— D. R. P. 348 540. Olsson. S. 
263. 
— D. R. P. 358 636. Stedtfeld. S. 
S 


1369. 

— D. R. P. 356 528. Stedt feld. 

1323209. 

Schleifstein für Holzschleifer zur 
Herstellung von Holzschliff. 
D. R. P. 364 400. Hustedt, Her- 
mann. S. 1724. 

Schleiferstein für FHolzschleifer. 
D. R. P. 358 568. Zusatz zum 
Patent 357 364. Hohmann. S. 


1369. 
— für FHolzschleifer. D. R. P. 
357 364. Hohmann. S. 220. 
Zerfaserungstrommel, 
zur Herstellung von Holzstoff. 
D. R. P. 364 266. Bartholomäus, 


Rudolf. S. 1724. 


Bleichen, Leimen, Füllen. 


Bleichen von Faserstoffen, Ge- 
weben u. dgl. mit Hypochloriten. 
Verfahren zum —. 

352845. Zellstoffabrik Waldhof. 
S. 999. 

Füllen von Papiermasse mit Mine- 
ralsalzen (Schwerspat, Gips u 
dgl.). Verfahren zum —. D. R. 
P. 349 882. Reichard. S. 333. 

— von Papier im Holländer. Ver- 
fahren zum —. D. R. P. 354 544. 
Dr. Joost. S. 816. 

Kumaronharz in emulgierbare Form 
überzuführen. Verfahren, um —. 
D. R. P. 348 063. Rütgerswerke 
A.-G. S. 13% 

— in emulgierbare Form über- 
zuführen. Verfahren, um —. 
D. R. P. 348 063. Rütgerswerke 

A.-G. S. 298. 

l.eimen von Papier sowie nachträg- 
liches Imprägnieren von Papier- 
gegenständen. Verfahren zum 
—. D. R. P. 305007. Zusatz 
zum Patent 303 324. Dr. Ubbe- 
lohde. S. 626. 

— von Papier. Verfahren zum —. 
D. R. P. 359406. Klasse 2. 


Böhme. S. 1470. 

— von Papier. Verfahren zum —. 
D. R. P. 303324. Dr. Ubbe- 
lohde. S. 626. 


— von Papier im Holländer. Ver- 
fahren zum —. D. R. P. 349 595. 
Dr. Muth. S. 33. 

— von Papier mittels Lösungen der 
Humussäure und verwandter 
Stoffe. Verfahren zum —. D. R. 
P. 307 008. Zusatz zum Patent 

303 324. Dr. Ubbelohde. S. 627. 

— von Papier mit tierischem Leim 
oder Eiweißstoffen. Verfahren 
zum —. D. R. P. 340 881. Badi- 
sche Anilin- und Sodafabrik. 
S. 368. 

Wasser festmachen von 

Cellulose und ähnlichen Materia- 

lien im Holländer. Verfahren 

zum —. D. R. P. 364 564. Carl 

Jäger, G. m. b. H. S. 1722. 


insbesondere 


Leimmittel aus humosen, bituminö- 
sen oder ähnlichen Stoffen. Ver- 
fahren zur Herstellung von —. 
D. R. P. 305 008, Zusatz zum 
Patent 303 324. Dr. Ubbelohde. 
S. 627. 

Leimung und Imprägnierung von 
Papier- und Papiergegenständen. 
Verfahren zur — D. R. P. 
305 009. Zusatz zum Patent 
303 324. Dr. Ubbelohde. S. 627. 

— und nachträglichen Imprägnie- 
rung von Papier- und Papier- 
erzeugnissen. Verfahren zur —. 
D. R. P. 305 006. Zusatz zum 
Patent 303 324. Dr. Ubbelohde. 
S. 626. 

— von Papier im Stoff oder Bogen. 


Verfahren zur — D. R. P. 
364000. Th. Böhme, A.-G. S. 
1695. 

— von Papier. Verfahren zur —. 
D. R. P. 363668. Chemische 


Fabrik Griesheim Elektron. S. 
1664. 

— von Papier unter Verwendung 
von humosen und bituminösen 


Stoffen. Verfahren zur —. D. 
R. P. 305010. Zusatz zum 
Patent 303 324. Dr. Ubbelohde. 
S. 627. 

Papierleim. Französisches Patent. 
472662. de Ceco. S. 448. 


Papierleimung. Verfahren zur Her- 
stellung cines Mittels für die —. 


D. R. P. 355813. Dr. Kumpf- 
miller. S. 000. 


Holländer, Stoffmühlen, 


Kollergänge. 

Holländer. Britisches Patent 
117880. Heys. S. 13. 

— Anlaßventil für —. Britisches 
Patent 134000. White. S. 263. 

— Britisches Patent 135 733. Nash. 
S. 264. 

— Französisches Patent 484 736. 
Warren. S. 1106. 


Holländerhaube mit Fasersieb und 
Ablaufrinne D. R. G. N. 


20 137. Zunkel. S. 1105. 
Holländermahlwalze. D. R. P. 
353 600. Petersen. S. 857. 


Holländerwalze mit Messern aus 
Walzstahl von flanschenträger- 
förmigem Querschnitt. D. R. G. 


M. 828745. J. M. Woith. S. 
1785. 

Kegelstoffmühlen. Kupplung für 
—. D. R. P. 363 353. Linke- 
Hofmann-Werke A.-G. S. 1637. 

Mahlwerk für Papierbrei. Rriti- 
sches Patent 115072. Cowan 
u. Brown. S. 42. 

Papierstoffholländern. Verfahren 


und Einrichtung zur Einstellung 
und Messung des Mahldruckes 
bei — D. R. P. 357710. 
Müller. S. 1258. 

Papierstof fholländer mit stufenartig 


hintereinandergelagerten Mahl- 
walzen. D. R. P. 364 001. Emile 
Massart. S. 1606. ö 

— D. R. P. 364 003. Fischer. S. 
1754. 

— D. R. P. 354672. Massart. S. 
857. 


— 


Papierstoffholländer mit axialem 
Eintritt der umlaufenden Stoff- 
masse in die Mahlwalze. D. R. 
P. 352751. Lützenkirchen. S. 699. 


Sichten und Auflösen von Papier 
und Zuführen der aufgelösten 
Papiermasse in einen Koller- 
gang. Verfahren zum —. D. 
R. P. 353 328. Rommel. S. 739. 


Papiermaschine, 
Knotenfänger und Sortierer. 


Antrieb des Langsiebes. Britisches 
Patent 164 123. Warburton. S. 
334. 

— für Papier maschinen. Britisches 
Patent 154 644. Thomson. 
Houston Comp. S. 300. 

— für Trag-, Lenk- und Spann- 
walzen von Papier- und ähn— 
lichen Maschinen. D. R. P. 
354 737. Wenzel. S. 889. 

Kuswechseln des Maschinensiebes 
bei Langsiebpapiermaschinen. 
Vorrichtung zum —. D. R. P. 
364 660. Danninger. S. 1784. 

Dichtung der Lager von Gautsch- 


walzen, Naßpreßwalzen u. dgl. 
Seitliche —. D. R. P. 359 600. 
Kropf. S. 1470. 


Drehknotenfänger für die Papier- 
und Zellstoffherstellung. D. R. 
P. 346 987. Chini. S. 74. 

Einrichtung von Langsiebpapier- 
maschinen zur Abdichtung der 
Ränder des über Tragwalzen 
laufenden Maschinensiebes ge- 
genüber den Endverschluß- 
stücken der Saugkästen. D. R. 
P. 354 100. Mc. Laughlin u. 
Hamel. S. 817. 

Filzen für die Papier-, Holz- und 
Zellstoffherstellung. Verfahren 
zur Herstellung von gewebten 
—. D. R. P. 340 004. Petzoldt. 
S. 41. 


Filztüchern. Reinigen von —. Briti- 
sches Patent 167 020. Ayers. 
S. 860. 


Filzwalze für die Papiermaschine 
mit in Schraubengangform auf 
einen Kern gewickelten U-förmig 


gebogenen Filzstreifen. D. R. P. 
350 252. Bostell. S. 409. 
Gautschwalze. Britisches 


Patent 
172378. Marx. S. 7817. 
Gummiwalze für Papiermaschinen. 

Aus einzelnen, von Metallringen 


getragenen Gummiringen be- 
stehende —. D. R. P. 357 330. 
Fülsack. S. 1221. 


Langsiebpapiermaschine. Verfahren 
und Vorrichtung zur Herstellung 
von Papier mit in der Längs- 
und Querrichtung gleicher oder 
fast gleicher Reißlänge auf einer 
—. D. R. P. 353 253. Anders. 
S. 741. 

-— D. R. P. 351 120. Voith. S. 485. 


Naßpresse für Papier- und ähnliche 


Maschinen. D. R. P. 357 895. 
Heß. S. 1291. 
Papier mit vierseitigem PBütten- 


rand auf der Langsiebpapi er- 
maschine. Vorrichtung zur Her- 
stellung von —. D. R. P. 
357 638. Günther. S. 1259. 


— — —d—d—wrä—.—— 
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Papiermacherfilz. D. R. P. 364 267. 
Peuckert. S. 1608. 


Papiermaschine. D. R. P. 357 630. 
Pauly & Co. S. 1291. 


— Regulier vorrichtung zur Auf- 
rechterhaltung der relativen Ge- 
schwindigkeiten einer Anzahl 
Elektromotoren, hauptsächlich 
von —n. Schweizerisches Patent 
90963. The Harland Enginee- 
ring Company Limited. S. 410. 

Papiermaschinenantrieb. Britisches 
Patent 171 570. Miller. S. 595. 

— Britisches Patent III 463. Ber- 
ges. S. 448. 

Papiermaschinenfilze. D. R. P. 
345860. Sächsische Filztuch- 
fabrik. S. 11. 


Reinigung des Filzes von Pappen- 
und Papiermaschinen während 
des Betriebes. Vorrichtung zur 
—. D. R. P. 359863. Münker. 
S. 1470. 

Registrierwalze mit Erhöhungen an 
der Umfläche für L.angsieb- 


maschinen. D. R. P. 319 069. 
Wenzel. S. 368. 

Rundsiebmaschine. Französisches 
Patent 471076. Laurioz. S. 
1503. 


Rundsiebzylinder für Papier-, Pap- 
pen- und Papierstoffentwässe- 
rungsmaschinen, Stoffänger und 
dergl. D. R. P. 350 001. Kurtz- 
Hähnle. S. 369. 

— für Papier-, Pappen- und Holz- 

stoffentwässerungsmaschinen. 
Stoffänger u. dgl. D. R. P. 
361 476. Zusatz zum Patent 
350 001. Kurtz-Hähnle. S. 1566. 

Sauger für Papier-, Pappen-, Zell- 
stoffentwässerungs- und ähnliche 


Maschinen. D. R. P. 350 000. 
Wenzel. S. 407. 
— für Papier-, Pappen-, Zellstoff- 


entwässerungs- und ähnliche Ma- 


schinen. D. R. P. 354 738. Wen- 
zel. S. 880. 
Saugkasten für 


ken. S. 140. 
— für 
D. R. P. 
Laughlin u. Hamel. S. 740. 
— für Papier-, Pappen- und ähn- 
liche 


352 604. Ernest und Marcel- 
Lamort. S. 699. | 
Sauger für Papier-, Pappen-, Zell- 
stoffentwässerungs- und ähn-; 


liche Maschinen. D. R. P. 350 235. 


Wenzel. 


S. 408. 


Siebzylinder für Drehknotenfänger 


der Papier-, Pappen- und Zell- 
stoffherstellung. 


— für Papiermaschinen. D. R. P. 
348 117. Richardson u. Key. 
S. 231. 

— für die Papier- und Cellulose- 


herstellung. In einzelnen Zellen 
unterteilter, mit innerem Saug- 
kasten ausgestatteter umlaufen- 
D. R. P. 354 730. Aktie- . 
Mekaniska 


der —. 
bolaget Karlstads 
Verkstad. S. 890. - 


Papiermaschinen. 
Britisches Patent 119954. Ait- 


e | 
252 947. J. E. Me. 


Maschinen. D. R. P. 


Gelöteter —. 
D. R. P. 340 400. Wandel. S. 


Sortierer. Britisches Patent 148 749. 
Bird Machine Co. S. 205. 


Sortierer. 


Britisches Patent 118 981. „Paramor. 
S. 75. 

Siebzylinder, insbesondere für Rund- 
siebpapiermaschinen. D. R. P. 
363 321. Trotmann. S. 1697. 


Spritzrohrventil für Maschinen zur 
Herstellung von Rotationsd ruck- 
papier für Tapeten. Oesterr. 
Pat. 87 738. Ahninger. S. 1568. 


Vordruckwalze für Papiermaschinen. 
Ausdehnbare Sieb- oder —. Bri- 
tisches Patent 167 279. Marshal- 
land u. Wedgwood. S. 370. 


Trocknen, Entwässern, Stoffänger. 


Antrieb der Trockenpartie von Pa- 
piermaschinen. Britisches Patent 
167033. Kay. S. #6. 

Ausnutzung der von der Trocken- 
partie in Papier- und Pappen- 
maschinen entweichenden Wärme 
zum Anwärmen von Betriebs- 
wasser. Vorrichtung zur —. 
D. R. P. 358091. S. 1328. 


Entwässern. von Papierstoffbahnen 
mittels Quecksilbers. Verfahren 
und Vorrichtung zum —. D.R.P. 
384 244. Wagner & Co. S. 202. 

— von Papier- und Zellstoffbahnen. 
Einrichtung zum —. D. R. P. 
853833. Arnold. S. 816. 

Entwässerungsmaschine für Zell- 
stoff. Holzstoff und dergl. Ak- 
tiebolaget Karlstads Mekaniska 
Verkstad. S. 967. 

Führen von Tapetenbahnen in Hän- 
gefalten durch eine Trocken- 


kammer. Vorrichtung zum —. 
D. R. P. 352 627. Shorrock. 
S. 663. 


Heizung der Trockenzvlinder von 
Papiermaschinen. Vorrichtung 
zur Regelung der —. D. R. P. 
348856. IJ. andraud. S. 230. 

Mechanischer Antrieb für wagen- 
weise Beschickung stockwerk- 


artiger Gruppierungen nebenein- 


anderliegender Trockengänge. 


D. R. P. 354 908. 
S. 927. 


Preßwalze mit Ober flächenkanälen 
zum Auspressen von Holzstoff. 


Zellstoff u. dergl. D. R. P. 


263 780. Aktiebolaget Karlstads | 


Mekaniska Verkstad. S. 1630. 
Stoffentwässerer. Rritisches Patent 
166 450. 
Company. S. 487. 
— Amerikanisches Patent I 213 866. 
Harding. S. 1183. 


— Amerikanisches Patent I 213 866. 


Harding. S. 1183. 


Stoffänger. Amerikanisches Patent! 


210 007. Clarke. S. 1144. i 
Trockenpartie. Britisches Patent 
126016. Dixon. S. 231. 


— für Langsiebmaschinen. Fran- 
zösisches Patent 527 975. Joly. 
S. 1033. 


Trockenfilzspannung für Papier- 
maschinen. D. R. P. 350 011. 
S. 1370. 


Kaltschmidt. 


Slawinski. . 


Radcliffe Paper Mill 


IX 


Trocknen von Trockengut, insbe- 
sondere Pappen in Kanälen mit 
Hilfe von Heißluftströmen.: D. 
R. P. 355 643. Reform - Gesell- 
schaft für Heiz- und Trocken- 
anlagen m. b. H. S. 967. 


Trockenzylinder. Entwässerungs- 
vorrichtung für mit Dampf ge— 
heizte —. D. R. G. M. 827 821. 
Voith, J. M. S. 1754. 


Vorrichtung zur Abnahme des 
Stoffbreies von den Rundsieb- 
. zylindern der in der Holz- und 
Ziellstoffindustrie verwendeten 
Entwässerungsmaschinen. D. R. 
P. 349 500. Kurtz-Hähnle. S. 408. 


Walzenpresse zum Auspressen von 
Flüssigkeit aus PFaserstoff- 
bahnen. D. R. P. 355 958. Aktie- 
bolaget Karlstads Mekaniska 
Verkstad. S. 1033. 


Wiedergewinnung der in den Ab— 
wässern von Papier-, Pappen: 
und Zellstoff-Fabriken aufge- 
schwemmten Fasern. Verfahren 
und Vorrichtung zur —. D. R. 
P. 361 180. Antoine. S. 1538. 


Kalander, Auf- und Umroller. 


Antrieb mit Ueberholungskupplung 
für Kalander und dergl. D. R. 
P. 356865. Berlin- Anhaltische 
Maschinenbau-A.-G. S. 1530. 


Aufrollen von Papier. Stoff u. del. 
Rollhülse aus Holz zum —. 
D.R.P. 363 148. Hofer. S. 1638. 


Aussichten der das Glättwerk ver- 
lassenden Pappenbogen nach 
Dicke. Vorrichtung zum selbst- 
tätigen —. D. R. P. 362 403. 
Daubner. S. 1603. | 


— Vorrichtung zum selbsttätigen 
—. D. R. P. 364 945. Zusatz zum 
Patent 362 403. Daubner. I. 
S. 1785. | 

Einführ-Schutzvorrichtung für Ka- 
lander, Glättwerke und ähnliche 
Walzenpressen. D. R. P. 359 266. 
Hübel. S. 1471. T 


Faltenausstrewhen von Papier- Ge- 
webe- und ähnlichen Bahnen. 
D. R. a 262 020. Delp u. Hub. 
ler. S. 1638. 

Kalander. E E Roller 
oder ähnliche Arbeitsmaschinen. 
Einrichtung zur Steuerung der 
Gewichtsbelastung an —. D. R. 
P. 345 647. Allgemeine Elektri- 
zitäts-Ges. S. 11. 

Kalanderschaber. D. R. P. 361 021. 

Vickerys Limited. S. 1567. 

Kalanderwalze. Elastische —. D. 
R. P. 361 437. Mehlhorn. S. 1567. 

— Lager mit Oelfangvorrichtung 
für die mittleren —. D. R. P. 
261 477. Linke-Hofmann- Werke. 
S. 1539. 

Papierrollenapparate. Schnitteiler 
für — D. R. G. M. 828 750. 
Henker. S. 1697. 

Papierstapel, insbesondere zur Her- 
stellung von Zigarettenpanier- 
büchern. Verfahren zur Her- 
stellung von —. D. R. P 
347 657. Lerner. S. 170. 


X 


Umrollen von Papier- oder Gewebe- 
bahnen mit einer die Papier- 
bahnspannung selbsttätig regeln- 
den mechanischen Bremse. Vor- 
richtung zum —. D. R. P. 358 466. 
Krupp. S. 1370. 


Papierschneidemaschinen. 

Längsschneider für Papierbahnen. 
D. R. P. 347 110. Boyd. S. 106. 

Querschneider für Papier-, Pappen 
und ähnliche Stoffe in Bahnen- 
form. D. R. P. 354 927. Spieß. 
S. 927. 

— für Papier, Pappe u. dgl. D. 
R. P. 357 548. S. 1259. 

— zum gleichzeitigen Schneiden 
von Wasserzeichenpapieren aus 
mehreren Papierbahnen. 

P. 358284. Hoesch. S. 1328. 

-— für laufende Bahnen von Pappe, 
Wellpappe oder dergl. D. R. P. 
355 572. Aktiengesellschaft für 
Kartonnagen - Industrie. S. 068. 

— mit Scherenschnitt für Papier, 
Pappe und dergl. in Bahnen- 
form. D. R. P. 356 800. Spieß. 
S. 1105. 

Verfahren zur Herstellung von 
schmalen Spinnstrei fen durch 
Zerschneiden einer aufgerollten 
Zellstoffbahn in einzelne Schei- 
ben. D. R. P. 354 849. Scheu- 
felen. S. 858. 
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Oelfeuerungen. Neue —. Bauart 
Körting. Pradel. S. 517. 
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Reibungskupplungen. Moderne —. 
F. Hoyer. S. 1001. 1033, 1072, 
1106. 
Riemenaufleger. S. 1004. 
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Karl Micksch. S. 


Schraubensicherung gegen Dieb- 
stahl. S. 506. 

Schweflige Säure. Erzeugung —. 
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—. S. 1299. 1763. 
Associated Paper Mill. 

Abschluß der —. S. 747. 

Aufhebung «cines Vertrages. Die 
Geldentwertung als Grund für 
die —. S. 376. 
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S. 1294. 

-- von der Papierausfuhr für die 
‚Presse. S. 824. 

— für Papier, Pappen und Papier- 
stoffe. S. 377. 

— bei Kurssicherung usw. Er- 
mäßigung der —. S. 1443. 

Aus fuhrbewilligung. Gültigkeits- 
dauer der —. S. 1700. 

Ausfuhrbewilligungen. Betreffend 
Erteilung von —. S. 785. 


Ausfuhrmengen. Kontrolle der —. 
S. 92. 

— Richtlinien betreffend d'e Ueber- 
schreitung bewiligter —. S. 142. 

Ausfuhrmindestpreise. Aenderung 
der — im Papierfach. S. 705, 
860, 861, 971, 1188, 1205, 1410, 
1444, 1507, 1608, 1660. 1763. 

Ausfuhrregelung für Papieraus- 
stattungen. S. 341. 

Auslandsdevisen. Betr. I. Abliefe- 
rung von im Papier fach. 
S. 13. . 

Außenhandels der deutschen Papier- 


— 


industrie. Die Entwicklung des 
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Ueber den Gehalt an Azetaldehyd und Paraldehyd 


im rohen 


Sulfitsprit. 


Von E. Heuser, K. Schwarz und H. Magnus. 


Bei der alkolischen Gärung der Suliitablauge 
entstehen neben Aethylalkohol auch mehr oder 
weniger beträchtliche Mengen Azctaldehyd. Bei der 
Rektifikation des Rohsprits erhält man einen 
Vorlauf, der 10, 11 und mehr Prozent Azetal- 
dehyd enthalten kann. So fand Hägglund’) in 
einem Vorlauf von 21—70“ die Hauptmenge 
(10 Proz.) bei 21—22 0 siedend. Diese Fraktion 
enthielt etwa 75 Proz. Azetaldehyd, die zweite Frak- 
tion (22—50 °) enthielt noch 30 Proz. und die dritte 
Fraktion (50—70 0) nur noch kleine Mengen Azetal- 
dehyd. Es kommen jedoch — je nach dem Verlauf 
der Gärung und dem Wirkungsgrad des Destilla- 
tionsapparates — auch geringere Mengen Aldehyd im 
Vorlauf vor. So fanden wir in Vorläufen deutschen 
Sulfitsprits in einem Falle nur 5,48 Proz., in einem 
andern 2,6 Proz., in gereinigten Sulfitsprit-Proben 
aber nur Spuren von Aldehyd. Die meisten Vor- 


) Hägglund: Die Sulfitablauge und ihre 
Verarbeitung auf Alkohol. Vieweg & Sohn, Braun- 
schweig, 2. Auflage, 1920. 


läufe zeigten jedoch einen höheren Aldehydgchalt als | 


oben angegeben. 

Das Vorkommen von Aldehyd im rohen Sulfit- 
sprit zeigt die Notwendigkeit der Rektifizierung, d. h. 
der Reinigung; andererseits ergibt sich daraus die 
Möglichkeit, den Azetaldehyd als Verkaufsprodukt 
aus dem Rohsprit zu gewinnen. 

Wir hatten bei der Untersuchung von Sulfitsprit 
vor längerer Zeit Gelegenheit, uns mit diesem Gegen- 
stande zu beschäftigen. Das damals gewonnene Er- 
gebnis mag auch heute noch von Interesse sein und 
soll deshalb hier mitgeteilt werden. 


I. Die Bestimmung des Aldehvyds. 


Zur Bestimmung des Azetaldehyds im Vor- 
lauf, also in einer Mischung von vorwiegend Aethyl- 
alkohol und Methylalkohol bedienten wir uns der 
Methode von Ripper). Hiernach läßt sich der 
Aldehyd in sehr verdünnten Lösungen, d. h. solchen, 
welche höch: ens 14 Proz. Aldehyd enthalten, mittels 


*) Rip b ..: Wiener Monatshefte i. Chemie 21. 
1084 (1907). 
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überschüssiger . Kalinın isulfitlösung bestimmen, 
derart, daß man das zur Bindung des Aldehyds nicht 
mehr benötigte‘. Kaliimbisulfit mittels Jodlösung 
zurücktitriert. rt cl 

Wir prüften die Methode zunächst am Aldehyd 
selbst. Es stand ein 93,50 proz. käuflicher Aldehyd 
zur Verfügung. 

0,6232 g des käuflichen Aldehyds wurden in 
Kugelröhrchen abgewogen und unter Zusatz von 
3 ccm Alkohol in 300 ccm Wasser gelöst. 10 ccm 
dieser Lösung wurden in bekannter Weise mit 
Kaliumbisulfit in Reaktion gebracht; der nicht ver- 


o n a 
brauchte Ueberschuß wurde mit 18 Jodlösung zu- 
0 . 0 `~ 2 n 
rücktitriert. Es wurden 30,20 und 30,24 cem 10 Jod- 


lösung verbraucht. 
Die Kaliumbisulfitlösung 


n b 
39,04 ccm 10 Jodlösung. 


selbst verbrauchte 


Aus der Differenz von 8,82 cem berechnen sich 
0,019404 g Aldehyd oder 93,42 Proz. der angewandten 
Menge. 

Das Ergebnis war also als befriedigend zu be- 
trachten. 

Bei der Bestimmung der Vorläufe wurde auf eine 
gesonderte Ermittelung des auch darin enthaltenen 
Azetons verzichtet, da die Anteile hiervon im Vor- 
lauf nur gering sind. Unsere im Vorlauf ermittelten 
Aldehydwerte sind also nicht ganz genau, da das 
Azeton mitbestimmt wird. n 


Als Beispiele geben wir hier die Bestimmungen 
zweier Vorläufe mit geringerem Aldehydgehalt 
wieder. 


Aldehydgehalt von Vorlauf A. 
0,7362 g Vorlauf wurden in 100 ccm Wasser ge- 


löst. 10 cem verbrauchten 39,10 und 39,30 cem 


| 10 
Jodlösung. 20 ccm der Bisulfitlösung verbrauchten 
40,10 ccm Jodlösung. Aus der Differenz ergeben sich 


2,61 Proz. Aldehyd im Vorlauf. 


Aldehydgehalt von Vorlauf B. 
0,4414 g Vorlauf wurden wie A verdünnt; 10 ccm 


n = 
verbrauchten: 38,00, 37,90 und 37,90 cem 10 Jod- 


lösung. 20 ccm der Bisulfitlösung verbrauchten 
39,00 cem Jodlösung. Aus der Differenz berechnen 
sich 5,48 Proz. Aldehyd im Vorlauf. 


II. Die Bildung von Paraldchyd. 


Es war nun aber anzunehmen, daß der Aldehyd- 
gehalt in Wirklichkeit größer war, denn ein Teil des 
Aldehyds war offenbar zu Paralde hyd poly- 
merisiert. Die Menge dieses Polymersationsproduk- 
tes ist insbesondere von der Zeit abhängig, d. h. in 
frischen Vorläufen wird man verhältnismäßig wenig 
Paraldehyd finden, in lange gestandenen Proben 
mehr. 


Bei der Ripperschen Methode wird der Par- 
aldehyd nicht mitbestimmt. Er läßt sich aber leicht 
durch Erhitzen mit verdünnter Schwefelsäure in ein- 
fachen Aldehyd zurückverwandeln: 

200 ccm des Vorlaufs A wurden mit 5 cem 
verdünnter Schwefelsäure am Rückflußkühler eine 
Stunde zum schwachen Sieden erhitzt. Die gelbe 
Farbe des Vorlaufs hellte sich hierbei wesentlich auf. 

Die Analyse des so behandelten Vorlaufs ergab 
3,89 Proz. Aldehyd: 


0,2822 g mit Schwefelsäure behandelter Vorlauf 
wurden auf ioo cem aufgefüllt. 10 ccm davon ver- 


n . 
brauchten: 38,50, 38,45 und 38,50 cem 1 Jodlösung. 


Gefunden: 3,89 Proz. Aldehyd. 


Da die Analyse des nicht behandelten Vorlaufs A 
2,61 Proz. Aldehyd ergeben hatte, so waren in dem 
Vorlauf 3,89—2,61 = 1,28 Proz. Paraldehyd ent- 
halten. 

Dieses Ergebnis wurde nicht geändert, als die 
Erhitzung des Vorlaufs mit Schwefelsäure auf eine 
weitere Stunde ausgedehnt wurde. 


Auch Vorlauf B enthielt Paraldehyd, wie die 
Analyse nach der Behandlung mit Schwefelsäure 
zeigt: 

0,6652 g mit Schwefelsäure erhitzter Vorlauf B 
wurden auf 100 cem aufgefüllt. 10 ccm verbrauchten: 


n 2 
40, 15, 40,15 und 40, 18 ccm 15 Jodlösung. 20 cem 
3 n 5 
Bisulfitlösung entsprechen 41, 30 cem 10 Jodlösung: 


daraus berechnen sich 6,025 Proz. Aldehyd. 


Es waren also 6,025—5,48 = 0,54 Proz. Par- 
aldehyd in Vorlauf B enthalten. 


Es schien zunächst von Interesse, die Bildung 
von Paraldehyd weiter zu verfolgen, d. h. den 
Fortschritt dieser Bildung an ein und derselben 
Probe periodisch festzustellen. 


Zu diesem Zweck stellten wir uns einen künst- 
lichen Sulfitsprit mit anormal hohem Aldehyd- 
gehalt her aus: . 

9 ccm käuflichem Azetaldehyd °) 

3 ccm Methylalkohol und 
82 cem 96 proz. Aethylalkohol. 


In dieser Mischung bestimmten wir nach 3, 10 
und 20 Tagen den Aldehydgehalt nach Ripper wic 
oben. Es zeigte sich, daß nach 20 Tagen die Poly- 
merisation zugenommen hatte; denn die nach dieser 
Zeit entstandene Paraldehydmenge betrug 0,82 Proz., 
wie die Abnahme des Aldehydgehalts bei den folgen- 
den Bestimmungen zeigt: 


IJ. Analyse (am Tage der Herstellung der 
Mischung). Angew.: 0,5548 g Sprit, auf 100 cem 
aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 10 ccm. 


- 


| n a 
a) 39,6 ccm F Jodlösung, 


b) 39,65 ccm „ Jodlösung, 
c) 39,6 ccm » Jodlösung. 
20 cem Kalium-Bisulfitlösung entsprechen 41,6 cem 


5 Jodlösung. Gefunden: 7,93 Proz. Aldehyd. 


II. Analyse (nach 3 Tagen). Angew.: 0,4516 g 
Sprit, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 cem. 


n 2 
a) 39,0 ccm 1o Jodlösung, 


b) 38,9 cem „. Jodlösung, 
c) 38,9 cem „ Jodlösung. 
20 cem Kalium- Bisulfitlösung verbrauchten 40,5 cem 


n 

55 Jodlösung. Gefunden 7,79 Proz. Aldehyd. 

III. Analyse (nach 10 Tagen). Angew.: 0,3409 g 
Sprit, auf 100 ccm aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 


10 ccm. 


/ 
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’ n u 
a) 35.7 ccm 5 Jodlösung, 


b) 35,68 ccm „ Jodlösung, 
c) 35,7 ccm „ Jodlösung. 
20 ccm Kalium-Bisulfitlösung entsprechen 36,9 ccm 


5 Jodlösung. Gefunden: 7,69 Proz. Aldehyd. 


IV. Analyse (nach 20 Tagen). Angew.: 0, 4331 g 
Sprit, auf 100 ccm aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 cem. 

n 2 
a) 37,3 ccm 15 Jodlösung, 
b) 37,2 ccm „ Jodlösung, 
c) 37,25 ccm „ Jodlösung. 
20 cem Kalium-Bisulfitlösung entsprechen 36,9 cem 


15 Jodlösung. Gefunden: 7, 11 Proz. Aldehyd. 


Die stetige Abnahme ließ darauf schließen, daB 
die Polymerisation noch weiter fortschreiten würde. 
Wir setzten deshalb die Untersuchung nach 4, 5 und 
O Wochen fort und fanden schließlich, daß sich nach 
5 Wochen etwa 1 Proz. des Aldehyds polymerisiert 
hatte. Nach dieser Zeit aber schien die Polymeri- 
sation zum Stillstand gekommen zu sein, ob nun 
scheinbar oder in der Tat, durch irgendwelche Ein- 
flüsse, bedingt, konnten wir einstweilen nicht fest- 
stellen: 

V. Analyse (nach 4 Wochen). Angew.: 0,4674 g 
Sprit, auf 100 ccın aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 ccm. 


n 95 
a) 34.0 cem 17 Jodlösung, 


b) 34,0 cem „ Jodlösung, 
c) 34,6 ccm „ Jodlösung. 
20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 36,1 cem 


n 5 | 
5 Jodlösung. Gefunden: 7,06 Proz. Aldehyd. 


1. Analyse (nach 5 Wochen). Angew.: 0,3526 g 
Sprit, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 ccm. è 


.. 


n 15 
a) 39,2 cem 10 Jodlösung, 


b) 39,2 ccm „, Jodlösung. ® 
20 ccm Kaliumbisulfitlösung verbrauchten 40,3 ccm 


Jodlösung. Gefunden: 6,86 Proz. Aldehyd. 


VII. Analyse (nach 6 Wochen). Angew.: 0,4744 f 
Sprit, auf 100 ccm aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 cem. 


n x 
a) 34.1 cem 15 Jodlösung, 
b) 34,1 cem „ Jodlösung, 
c) 34,13 cem „, Jodlösung, 
d) 341 cem „ Jodlosung. 


20 ccm Kaliumbisulfitlösung entsprechen 35,0 ccm 
n Ar 3 
16 Jodlösung. Gefunden: 6,95 Proz. Aldehyd. 


Weiter mußte nun festgestellt werden, daß diese 
Verluste an Aldehyd wirklich nur durch Poly- 
merisation, nicht aber durch Verdunstung ent- 
standen waren. Deshalb erhitzten wir einen Teil der 
Lösung, wie oben angegeben, mit einigen Kubik- 
zentimeter verdünnter Schwefelsäure, um den Par- 
aldehyd in Aldehyd zurückzuverwandeln. Die Ana- 
lyse ergab nun 7,89 Proz. Aldehyd, also tatsächlich 
jast genau so viel wie durch Analyse I am Tage der 
Herstellung der empirischen Spritmischung ermittelt 
worden war (7,93 Proz.): 
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VI. Analyse (nach der Destillation mit ver- 
dünnter Schwefelsäure). Angew.: 0,3764 g Sprit, 
auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 
10 ccm. 

1 

I 

„ Jodlösung, 

c) 33,05 cem „ Jodlösung, 

d) 33,05 cem „, Jodlösung. 

20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 34,4 ccm 


l X 
a) 33,05 cem 8 Jodlösung, 


b) 33,10 ccm 


n 
98 Jodlösung. Gefunden: 7,89 Proz. Aldehyd. 


Es haben sich im ganzen 7,93—6,86 = 1,07 
Prozent Aldehyd polymerisiert. 

Da wäßrige Aldehydlösungen nach Angaben von 
Ripper etwa 14 Tage haltbar sind, so konnte ver- 
mutet werden, daß die Polymerisation des Aldehyds 
in alkoholischer Lösung, mithin auch im rohen 
Sulfitsprit selbst, begünstigt wird. 

Unsere Versuche mit wäßrigen Aldehyd- 
lösungen zeigten jedoch, daß diese Vermutung nicht 
zutrifft. sie Haltbarkeit der von Ripper ver- 
wendeten Lösung ist offenbar nur auf den sehr ge- 
ringen Aldchydgchalt dieser Lösungen zurückzu- 
führen. Während diese nur 0,3—0,6, meist nicht 
mehr als ı Proz. Aldehyd enthielten, verwendeten 
wir etwa 15 proz. wäßrige Lösungen. In diesen 
beobachteten wir schon nach einer Woche schr deut- 
liche Polymerisation, nach drei Wochen waren etwa 
2 Proz. Paraldehyd entstanden. 


L Analyse (am Tage der I[lerstellung der Lösung). 
A. Hauptbestimmung: Angew.: 0,4132 K 
Aldehyd, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Be- ` 
stimmung 10 cem. l 


n P 
a) 39.90 cem 15 Jodlösung, 


b) 39,90 cem ,„ Jodlösung, 
c) 39,92 cem „ Jodlosung. 
20 ccm Kaliumbisulfitlosung entsprechen 42,7 cem 


n 
> Jodlösung. Gefunden: 14,90 Proz. Aldehyd. 


B. Kontroll bestimmung: Angew.: 0,4077 g 
Aldehyd, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Be— 
stimmung 10 ccm. 


n N 
a) 35,80 cem Jodlösung, 


b) 35,75 cem „ Jodlösung, 
c) 35,80 cem „ Jodlösung, 
d) 35,80 ccm „ Jodlösung. 
20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 38,55 cem 


n 
10 Jodlösung. Gefunden: 14,84 Proz. Aldehyd. 


II. Analyse (nach ı Woche). X. Haupt- 
bestimmung: Angew.: 0,5039 g .\ldehyd, au! 
100 cem aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 10 cem. 


a) 36,60 ccm 
b) 36,60 ccm 


n M 
Jodlösung, 
2 
„ Jodlösung. 
20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 39.8 cem 


n a : 
18 Jodlösung. Gefunden: 13,97 Proz. Aldehyd. 


B. Kontroll bestimmung: Angew.: 1,0830 8 
Aldehyd, zu 100 cem aufgefüllt. zu jeder bec- 
stimmung 10 cem. 


n B 
a) 33.00 ccm i Jodlösung. 
) 


b) 33,00 cem „ Jodlösung. 
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20 ccm Kaliumbisulfitlösung entsprechen 39,85 ccm 
n z 
16 Jodlösung. Gefunden: 13,91 Proz. Aldehyd. 


III. Analyse (nach 2 Wochen). A. Haupt- 
bestimmung: Angew.: 0,8493 g Aldehyd, auf 
100 ccm aufgefüllt, zu jeder Bestimmung 10 ccm. 


a) 36,40 ccm 105 Jodlösung, 


d) 36,35 cem „ Jodlösung, 
c) 36,35 cem „ Jodlösung. 
20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 41,4 cem 


n 
10 Jodlösung. Gefunden: 13,08 Proz. Aldehyd. 


B. Kontroll bestimmung: Angew.: 0,2204 g 
Aldehyd, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Be- 
stimmung 10 cem. | 


n 7 
a) 40,10 ccm Ss Jodlösung, 


b) 40,10 ccm „ Jodlösung, 
c) 40,10 cem „ Jodlösung. 
20 ccm Kaliumbisulfitlösung entsprechen 41,4 ccm 


n i F 
10 Jodlösung. Gefunden: 12,98 Proz. Aldehyd. 


IV. Analyse (nach 3 Wochen). Angew.: 0,7773 R 
Aldehyd, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Be- 
stimmung 10 ccın. 


n n 
2) 35,20 ccm 1 Jodlösung, 


b) 35,20 ccm „ Jodlösung, 
c) 35,20 cem „ Jodlösung. 
20 ccm Kaliumbisulfitlösung entsprechen 39,85 ccın 


15 Jodlösung. Gefunden: 13,06 Proz. Aldehyd. 


Daß es sich tatsächlich wieder nur um Paralde- 
hyd handelte, ergab die Analyse nach der Behand- 
lung der Lösung mit Schwefelsäure: Wir erhielten 
die ursprüngliche Aldehydmenge fast vollständig 
wieder: 

V. Analyse (nach der Destillation mit verdünnter 
Schwefelsäure). A. Hau pt bestimmung: 
Angew.: 0,4094 g Aldehyd, zu 100 cem aufgefüllt, 
zu jeder Bestimmung 10 cem. 


a) 28,80 cem 10 Jodlösung, 


b) 28,80 cem „„q Jodlösung, 
c) 28,80 cem „„ Jodlösung. 
20 ccm Kaliumbisulfitlösung entsprechen 31,55, ccm 


16 Jodlösung. Gefunden: 14,51 Proz. Aldehyd. 


B. Kontroll bestimmung: Angew.: 0,4077 g 
Aldehyd, auf 100 cem aufgefüllt, zu jeder Be- 
stimmung 10 ccm. 


a) 36,85 ccm = Jodlösung, 
b) 36,80 cem „„ Jodlösung, 


c) 36,85 ccm „„ Jodlösung. 
20 cem Kaliumbisulfitlösung entsprechen 39,55 cem 


16 Jodlösung. Gefunden: 4,57 Proz. Aldehyd. 


In der wäßrigen Lösung war also bereits nach 
3 Wochen ein Stillstand in der Polymerisation ein- 
getreten, und zwar hatten sich in dieser Zeit 
14,87— 13,06 = 1,81 Proz. Paraldehyd gebildet. 


III. Die Gewinnung von Aldehyd. 

Zufolge der verhältnismäßig weit auseinander- 
liegenden Siedepunkte von Aldehyd, Methylalkohol 
und Aethylalkohol läßt sich der größte Teil des 


Aldehyds schon durch einfache fraktionierte De- 
stillation aus dem Rohsprit und weiter auch aus dem 
Vorlauf gewinnen, ſalls diese reich an Aldehyd sind. 
Verwendet man eine Glasperlenkolonne mit Linne- 
mann schem Aufsatz, so enthält die erste Fraktion 
(21—25°) einer aldehydreichen künstlichen Mischung 
(von Aldehyd, Methylalkohol, Aethylalkohol und 
Wasser) schon den größten Teil des Aldehyds, und 
zwar in hoher Konzentration, nämlich zu 93,96 Proz. 
In der zweiten Traktion (25—66 °) überwiegt eben- 
falls noch der Aldehyd (92,80 Proz.); erst die dritte 
Fraktion (66—79 °) enthält nur noch wenig Aldehyd 
(4,97 Proz.), dagegen viel Methylalkohol. 


A. Zusammensetzung der Mischung. 


95 cem 93,46 proz. Aldehyd = 88,79 g, 
15 ccm Methylalkohol, 

315 cem Aethylalkohol, 

70 ccm Wasser, 


B. Versuchsanordnung. 


Auf einen im Wasserbad hängenden Rundkolben 
war eine Kolonne von 61 cm Höhe und 3 cm Durch- 
ınesser aufgesetzt. Die Glasperlenschicht war 44 cm 
hoch. An die Kolonne schloß sich ein eingeschliffe- 
ner Linnemannscher Aufsatz mit drei Kugeln 
an, in welchem das Thermometer so hing, daß der 
Quecksilberfaden sich ganz im Dampf befand. Durch 
einen Schlangenkühler und Vorstoß wurde das 
Destillat bis tief auf den Boden der eisgekühlten Vor- 
lage geleitet. 


C. Nersuchser gebnisse. 


m . — == 


Tempe- 


Aldehyd- Aldehyd 


a satar ! Destillat | gehalt g 
, 21--25° 64 cem 93,96 0% 60, 134 
Il 25—66° 8 ecm | 92,80% | 7,424 
III 66 70 |130 com | 4,98 % 6, 461 
Rückstand | 
240 ocm Zus. 84,019 
Angewandt: 95 ccm Aldehyd = 88,79 g. Ge- 
wonnen: 8492 g Aldehyd. Ausbeute 94,63 Proz. 


Analysevon Traktion I. 
Angewandt: 0,4086 g, auf 100 ccm aufgefüllt, zur 
Analyse je 10 ccm. 


n a 
a) 23,9 cem ~ normaler Jodlösung, 


10 
b) 23,85 cem „„ normaler Jodlösung, 
c) 23,8 ccm „ normaler Jodlösung. 
n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 41,3 ccm —-- 


10 
Jodlösung. Gefunden: 93,96 Proz. Aldehyd. 
Analyse von Fraktion II 


Angewandt: 0,2344 g, auf 100 ccm aufgefüllt. 
a) 29,6 ccm o normaler Jodlösung, 
b) 29,8 cem „normaler Jodlösung. 

20 cem Bisulfitlösung verbrauchten 39,6 cem ---- 


Jodlösung. Gefunden: 92,8 Proz. Aldehyd. 
Analyse von Fraktion III. 
Angewandt: 0,2210 g, auf 100 cem aufgefüllt. 
n i i 
a) 37,2 ccm 10 Jodlösung, 


b) 37,25 cem „ Jodlösung, 
c) 37,18 cem „ Jodlösung. 
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20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 37,7 ccm 10 
Jodlösung. Gefunden: 4,977 Proz. Aldehyd. 


Nicht so günstig gestaltete sich die fraktio- 
nierte Destillation der Vorläufe aus den Fabriken. 
Hier waren mehrere Fraktionierungen erforder- 
lich, um die größte Menge des vorhandenen Alde- 
hyds zu gewinnen. Dies liegt offenbar daran, daß 
die von uns geprüften Vorläufe (siehe oben) wesent- 
lich weniger Aldehyd als unsere künstliche Mischung 
enthielten. Hinzu kommt vielleicht auch die nicht 
ganz befriedigende Wirkungsweise unserer Kolonne. 
Mit modernen Rektifikationsapparaten dürfte sich 
das Ergebnis demjenigen, welches wir mit unserer 
künstlichen Mischung erhielten, besser annähern. 


Wir lassen hier unsere Versuche folgen: 


Versuch mit Vorlauf B (mit 5,48 Proz. 
Aldehydgehalt). 


50 ccm des Vorlaufs wurden mit 12 ccm ver- 
dünnter Schwefelsäure nach der oben angegebenen 
Versuchsanordnung fraktioniert destilliert. Diesen 
50 ccm entsprechen unter Berücksichtigung des aus 
dem Paraldehyd zurückgebildeten Aldehyds (siehe 
ben) 30,13 g Aldehyd. 


Fraktionen ' Teınperatur | Destillat 


I | 24—66 ° 40 ccm | 
Il | 66—70" | 


li 4O 13 
11] | 70—71° | 30 „ 
Vom 0 | 
* | 76—78? i 


215 R 


Wie man sieht, beträgt der Gehalt an Aldehyd 
der I. Fraktion nur 33,74 Proz., während die beiden 
innerhalb derselben Temperaturgrenzen aus unserer 
künstlichen Mischung erhaltenen Fraktionen 94- und 
o3 proz. waren. 


Eine zweite Fraktionierung der vereinigten Frak- 
nonen I, II und III, wozu noch 240 ccm einer anderen 
Destillation (A) mit 23 Proz. Aldehydgehalt hinzu- 
kamen, ergab für die erste Fraktion einen Gehalt 


von 67,57, für die zweite einen solchen von 37,00 Proz. 
Aldehyd. 


| | | l d 
; Tempe- F Aldehyd- 
Fraktionen | enter | Destillat gehalt 
— mm E ———— 
Ia | 22—57° 50 cem 67,57 ?/o 
IIa 57-66“ 128 „ 37,00 % 


Angewandt: I: 13,49 g Aldehyd, 
í II: 8,30 g Aldehyd, 

III: 3,99 g Aldehyd. 

A: 55,20 g Aldehyd, 


zus.: 80,98 g Aldehyd. 

Wenn auch praktisch die gesamte Aldehydmenge 
wiedergewonnen wird, so würde dennoch eine dritte 
Fraktionierung notwendig sein, um den Prozent- 
gehalt des Destillates auf über 90 Proz. zu erhöhen. 
Wir lassen hier noch die Analysen folgen: 
Fraktion]. 


Angewandt: 0,4336 g, auf 100 ccm aufgefüllt, zu 
jeder Bestimmung 10 ccm. 


= — * —— — — nn 


% Gehalt an 


n R 
a) 30 ccm 18 Jodlösung. 


b) 32,15 cem „ Jodlösung, 
c) 32,15 ccm „ Jodlösung. 
n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrachten 38,8 cem 18 
Jodlösung. Gefunden: 33,74 Proz. Aldehyd. 


Fraktion II. 


Angewandt: 0,3485 g, auf 100 ccm aufgefüllt. 


n 2 
a) 35, cem 15 Jodlösung, 


b) 35,55 cem „ Jodlösung, 
c) 35,5 ccm „ Jodlösung. 


n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 38,8 ccm 18 
Jodlösung. Gefunden: 20,83 Proz. Aldehyd. 


Fraktion III. 


Angewandt: 0,6286 g, auf 100 cem aufgefüllt. 
n z 
a) 36,2 ccm = Jodlösung, 


b) 36,25 ccm „„ Jodlösung, 
c) 36,2 ccm „ Jodlösung. 
n 


20 cem Bisulfitlösung verbrauchten 30,0 cem 10 


Jodlösung. Gefunden: 13, 3 Proz. Aldehyd. 


Wiedergeiundener Aldehyd 


Aldehyd 
33.74 Fraktion I—IV: 27.16 g 
20, 83 = 90 „%% der angew. Menge 
13.39 | Fraktion I—III: 2528 g 
1,98 | = 85,60 % der angew. Menge 
| 


Fraktion IV. | 
Angewandt: 0, 2780 g, auf 100 ccm aufgefüllt. 
n 8 
a) 39,75 cem 575 Jodlösung, 


b) 39,75 ccm „ Jodlösung, 
c) 397 ccm „„ Jodlösung. 


n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 38.8 ccm 15 
Jodlösung. Gefunden: 1,978 Proz. Aldehyd. 


Fraktion la. 
Angewandt: 0,6473 g, auf 100 ccm aufgefüllt. 
n = 
a) 20,29 ccm 8 Jodlösung, 
b) 20,25 ccın , Jodlösung, 
c) 20,3 ccm „ Jodlösung. 
; a n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 40,17 ccm -- 


10 
Jodlösung. Gefunden: 67,5 Proz. Aldehyd. 
Fraktion Ila. 


Angewandt: 0,2122 g. auf 100 ccm aufgefüllt. 


n M 
a) 36,6 ccm 75 Jodlösung. 


b) 36,5 ccm „, Jodlösung, 
c) 36,62 ccm „ Jodlösung. 


; ERS n 
20 ccm Bisulfitlösung verbrauchten 40,17 ccm 18 


Jodlösung. Gefunden: 37,01 Proz. Aldehyd. 


(Aus dem Laboratorium des Kriegsausschusses 
für Ersatzfutter, Berlin.) 
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Holländerbeschickung. 


Für die Anfertigung mancher Papiere ist die 
Beschickungsweise des Holländers cine recht heikle 
l’rage. Sie wird um so umständlicher, je vielseitiger 
die Stoffzusammensetzung ist, und dies trifft bei 
einer großen Anzahl von Spezialpapieren zu. Aber 


auch bei einheitlichen Stoffen ist man bis heute noch. 


zu keinem bestimmten, auch für alle Fälle wirklich 
praktischen Modus gekommen, obwohl einige Fa- 
briken ihren örtlichen Verhältnissen entsprechende 
ökonomische Einrichtungen besitzen. In den wenig- 
sten Tällen sind aber diese auch für andere Fabriken 
ebenso verwendbar, weil die örtlichen Verhältnisse 
anders sind. 


Bei der Tlerstellung mittelmäßiger Papiere ist 
die Beschickung der Holländer ja ziemlich einfach, 
weil es da weniger auf große Reinlichkeit ankommt; 
vielmehr ist es in erster Linie wichtig, die Stoffe auf 
kürzestem Wege in den Holländer zu bringen. Viel- 
fach liegt der gekollerte oder sonst vorbereitete 
Stoff in Haufen in der Nähe der Holländer und 
wird von da mittels Wagen oder sonst fahrbaren 
Einrichtungen zu diesen befördert. Aber auch hier 
kennt man mehrere Methoden und Einrichtungen, die 
sich teilweise sehr gut bewährt haben, sich aber 
keinesfalls überall gleich gut verwerten lassen. Es 
sei da an die Hängebahnen erinnert, die sich 
nur dann bewähren, wenn der zu befördernde Stoff 
nicht zu vielseitig ist und entweder im Holländer- 
saal selbst oder über diesen lagert. Stehen z. B. 
die Kollergänge über den Holländern, dann tun die 
Hängebahnen vorzügliche Dienste, weil der Stoff 
direkt in die Transportbehälter gelassen werden 
kann. Umständlicher wird es, wenn der Stoff in diese 
geschaufelt werden muß und so der Verschmutzung 
ausgesetzt ist. Ganz unbrauchbar sind die Hänge- 
bahnen, wenn der Stoff vielseitig und in kleinen 
Mengen von einem unteren Raume herbeizuschaffen 
ist. Für einheitliche Stoffe lassen sie sich dann vor- 
züglich verwenden. wenn ein Becherwerk oder der- 
gleichen vorgeschaltet ist, welches den Stoff nach 
oben befördert. Aber nur gewisse Stoffe lassen sich 
so in die Holländer schaffen und auch nur dann, wenn 
die Anlage und die örtlichen Verhältnisse nicht zu 
ungünstig sind. | 


Außer den 
wagenartigen 


Hängebahnen kämen noch die 
Transportgeräte in Re- 
tracht. Mit diesen gestaltet sich die Holländer- 
beschickung einfach, weil man damit überall hin- 
fahren kann; doch haftet ihnen ein gewisser Nach- 
teil an, da die Behälter meist. von Hand in den Hol- 
länder entleert werden müssen, was entweder durch 
Ausschaufeln oder durch: Umkippen geschieht. Je 
nach Bauart und System der Holländer ist oft aber 
beides nicht angängig. Tür derartige Verhältnisse 


müssen wieder günstigere Möglichkeiten gesucht 
werden. Solche Möglichkeiten sind einmal das 
Büttensystem und andererseits das l'umpsystem. 


IÜrsteres ist veraltet. findet aber heute noch in vielen 
"Fabriken Anwendung und ganz besonders bei viel- 
seitigen Stoffzusammensetzungen, wie dies in der 
“einpapierfabrikation der Fall ist. Dem stehen zwei 
große Nachteile gegenüber. Der eine besteht in dem 
groBen Verschleiß der Bütten und der andere im 
Stoffverlust beim Füllen derselben. Beide Nachteile 
lassen sich umgehen, der erste dadurch, daß man die 
Bütten mit Schleifeisen versieht, die so angebracht 


sind, daß sie die „Frösche“, d. i. die Bodenkante der 
Bütte, vor dem festen Aufstoßen sichern; denn dieser 
Teil ist dem Verschleiß am meisten ausgesetzt. Die 
Bütten werden dadurch stabiler aber zugleich auch 
schwerer, weshalb man bei den Arbeitern vielfach 
auf Widerstand stößt. 


Den Stoffverlust beim Füllen kann man nur da- 
durch umgehen, daß man gewissenhafte Leute an 
diese Arbeit stellt, andere Vorrichtungen verfehlen 
ihren Zweck, weil sie von den Arbeitern meist nicht 
angewendet werden. 


Was das Pumpsystem anbelangt. so läßt sich 
dies vorteilhaft nur da anwenden, wo der Stoff in 
Teigform vorhanden ist, also nicht erst, um ihn 
pumpen zu können, in solchen umgewandelt werden 
muß. So ist es z. B. vorteilhaft, wenn die Papier— 
fabriken, die ihren Hauptrohstoff selbst herstellen, 
diesen, ohne ihn abzuprcssen, in die Holländer pum- 
pen. Als solche Stoffe kommen in Betracht: Holz- 
stoff, Zellstoff und Strohstoff, Braunschliff, Lumpen- 
halbstoffe und dergleichen. . Sollen diese Stoffe 
jedoch in gewissen kleineren Prozentsätzen verwen- 
det werden und kommt es auf genaue Einhaltung 
dieser Sätze an, dann wird dieses sonst so vorteil- 
hafte und billigste System undurchführbar. 


Wollte man z. B. Zellstoff in Bogenform erst in 
einem Auflöscholländer aufschließen, um ihn in den 
Mahlholländer pumpen zu können, dann würde viel 
an Mahlungszeit gewonnen werden, weil der Hol- 
länder schneller vollgepumpt, als durch einzelne 
Blätter beschickt ist. Es würde sich also da empfehlen, 
wo die Mahlfläche im Verhältnis zur Produktion 
reichlich klein bemessen ist, und wo es darauf an- 
kommt, die Holländer so rasch wie möglich in Mahl- 
tätigkeit zu bringen. Außerdem würde die Mahl- 
garnitur geschont, da keine festen Klumpen oder zu- 
sammengeballte unaufgeschlossene Stoffe unter die 
Messer kommen. 


Es scheint übrigens der Mühe wert. dieser 
Methode eine Rechnung zugrunde zu legen. Will 
man z. B. einen Holländer von etwa 300 kg trocken 
gedachten Inhalt mit Zellstoff in Bogenform be- 
schicken, so ist außer dem Holländermüller dauernd 
ein Mann mit dem Tinblättern beschäftigt, falls z. B. 
eine nur zweistündige Mahldauer zur Verfügung 
steht. Arbeitet die Papiermaschine pro Stunde 
300 kg heraus, so muß jede Stunde ein Holländer 
geleert werden. Wenn der Stoff nun eine zwei- 
stündige Mahldauer bedingt, so sind drei Holländer 
erforderlich, da eine halbe Stunde zum Beschicken 
nötig ist. Holländer Nr. 1 wird um 6 Uhr be— 
schickt, wird also um %7 Uhr fertig sein, dann 
folgt eine zweistündige Mahldauer, um 8% Uhr kann 
geleert werden. Nimmt man an, daß das Lecren 
zehn Minuten dauert. so kann derselbe Holländer 
8.40 Uhr wieder betragen und um 11,20 Uhr zum 
zweiten Male geleert werden. Holländer Nr. 2 muß 
um 7 Uhr geleert werden und ist um 9,40 Uhr fertig 
gemahlen. Der dritte Holländer wird um 8 Uhr 
geleert und ist um 10.40 Uhr ausgemahlen. Genau 
eine Stunde später ist Holländer Nr. 1 wieder fertig. 
Man würde also mit drei Holländern gerade aus- 
kommen, wenn alles glatt vonstatten geht. . Tritt 
aber eine Störung des Holländerbetriebes ein. 881 
es durch Riemenbruch oder andere Stillstände, dann 
kann das Versäumte nur auf Kosten der Mahl- 
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dauer eingeholt werden, was schlecht ausgemahlenen 
Stoff zur Folge hätte. Wohl oder übel müßte ein 
vierter Holländer aufgestellt werden, wenn die Pro- 
duktion nicht vermindert werden soll. Zur Bei- 
schaffung des Rohstoffes, Beschicken und Leimen, 
haben außer dem Holländermüller noch zwei Ge- 
hilfen zu tun. l 


Wird der Stoff ohne Ausnahme in die Holländer 
gepumpt, so rechnet man fünf Minuten hierfür, und 
es würden pro Stunde 25 Minuten gespart, was bei 
drei Holländern 75 Minuten ausmacht. Diese 
75 Minuten können als Reserve für etwa eintretende 
Störungen angesehen werden. Es ist in diesem 
Falle ganz gut mit drei Holländern auszukommen, 
und es genügt neben dem Holländermüller ein Ge- 
hilfe. Der nun entbehrlich gewordene zweite Ge- 
hilfe wird allerdings zum Aufschließen des Zellstoffs 
im Schaufelrad- oder Propeller-Holländer gebraucht. 


Da nun jede Stunde ein Holländer geleert wird, 
so hätte dieser Mann stündlich etwa 250 kg Zell- 
stoif oder dergleichen Stoff zu beschaffen, wenn an- 
genommen ist, daß 50 kg Stoff in Form von ge- 
kollerter Ware, wie Ausschuß, Holzstoff, Strohstoff 
usw., zugegeben werden. Er wird nun auch eine 
halbe Stunde zubringen, ehe er oben gedachte Menge 
eingeblättert hat; und dieselbe Zeit ist er- 
forderlich, bis er den Stoff abgeleert hat. 
Wenn nun irgendwelche Störungen eintreten, 
so ist er nicht imstande, den erforderlichen 
Stoff zu liefern. Es müssen ihm unbedingt 
zwei Auflöseholländer zur Verfügung stehen, damit 
die Aufschließzeit nicht zu kurz wird. Es zeigt sich 
nun, daß die Unkosten zwar nicht höher, aber die 
Anlage teurer und umständlicher werden wird, ohne 
größere Vorteile als Schonung der Mahlgarnitur zu 
bieten. Das Bild ändert sich jedoch sehr erheb- 
lich. sobald irgend ein Stoff ohnehin aus der Bogen- 
in die Breiform umgewandelt werden muß, wie dies 
z. B. dann der Fall ist, wenn eine Bleicherei be- 
trieben wird. Da wäre es nicht ökonomisch, wenn 
man dem Stoff auf irgend eine Weise wieder eine 
feste Form geben und in diesem Zustande den 
Mahlholländern zuführen wollte. 


Nach vorstehender Erörterung ist das Pump- 
system nur in zwei Fällen ökonomisch anwendbar, 
namlich nur dann, wenn der größte Teil des Roh- 
stoffes ohnehin in Breiform vorhanden ist, oder wenn 
man ihn zwecks Bleichung oder Aufschließung in 
eine solche umzuwandeln gezwungen ist. In allen 
übrigen Fällen läßt sich ein einheitliches, für alle 
Fabriken geeignetes System der Holländer- 
beschickung nicht angeben, am allerwenigsten ein 
mechanisches. Unter mechanischer Beschickung 
versteht man außer dem Pumpsystem die Eleva- 
toren-, Gurten, Schnecken- und 
Exhaustorenbeschickung. Alle diese 
Methoden können nur in Sonderfällen und dann 
meist nur als Teilbeschickung in Frage kommen. 
In Druckpapierfabriken kann man ganz 
zut die Exhaustorenbeschickung für den zu ver- 
arbeitenden Ausschuß verwenden, und zwar unter 
Ausschaltung aller Zerfaserungsmaschinen. Wenn 
die Anlage so eingerichtet ist, daß der Ausschuß in 
der Papiermaschine dem Exhaustor zugeführt wird, 
so fallen der so sehr lästige Ausschußtransport und 
die vielen Zerfaserer weg. Der Exhaustor selbst 
zerkleinert den Ausschuß — mit Ausnahme der von 
den Rollen abgerissenen Lagen, die von Hand in den 


Exhaustor eingeblättert werden müssen — und bläst 
ihn direkt in einen eigens hierfür eingerichteten 
Propellerholländer ohne Mahlgarnitur. 

Heute wird Druckpapier in den wenigsten Fällen 
geleimt und dann nur schwach, so daß der hiervon 
stammende Ausschuß in kurzer Zeit wieder „bütten- 
reif“ ist. Die Methode, den Ausschuß, ohne zu 
kollern, in die Holländer einzutragen, ist nicht neu, 
sondern wird in vielen Fabriken längst durchgeführt. 
Auf ähnliche Weise geschieht die Beschickung von 
in Paketform vorhandenem Holzschliff, nur 
daß dieser seines hohen Wassergehalts wegen nicht 
geblasen werden kann. Die Raspler sind deshalb 
über dem Holländer angebracht, so daß der zer- 
kleinerte Stoff entweder direkt in die Holländer 
oder in einen über diesem liegenden Reserve- 
behälter fällt. 

Am schwersten gestaltet sich die Holländer- 
beschickung bei Verarbeitung von Zellstoff in 
Bogenform dann, wenn dieser den Hauptrohstoff 
bildet. Man hat da zu verschiedenen Mitteln ge- 
griffen: Einmal hat man versucht, den Zellstoff in 
den Zerfaserern zu zerkleinern, was gewöhnlich 
daran scheitert, daß wohl die meisten Zerfaserer 
hierfür ungeeignet sind und nur zu gerne Ver- 
stopfungen eintreten, oder daB sie überhaupt zu 
wenig leisten. Andererseits weicht man den Zell- 
stoff vorher ein, um das Eintragen in den Hol- 
länder zu erleichtern; doch ist da ein Uebel wie 
das andere. In so!chen Fällen ist das Pumpsystem 
entschieden ökonomischer. Zellstoff in trockenen 
Rollen trägt sich noch schmieriger ein, weshalb 
diese Aufmachung fast nicht in Betracht kommt. 
Immerhin gibt es Fälle, wo derartiger Zellstoff ver- 
arbeitet werden muß; da tut man am besten, die 
Rollen über die Holländer einzuhängen und sie ab- 
rollen zu lassen, was meist selbsttätig geschieht, 
sobald die Walze die Bahn einmal erfaßt hat. 

Oft sieht man noch, daß diese Art Rollen mit 
einem Beil aufgehackt werden. Abgesehen davon, 
daß dies für den betreffenden Arbeiter eine an- 
strengende Arbeit ist, ist sie auch sehr zeitraubend 
und unsauber, da viele Späne abfallen, die dann auf 
dem Boden herumliegen. Nasse Rollen lassen sich 
dagegen sehr gut verarbeiten, wenn eine Rollen- 
aufschneidemaschine zur Verfügung steht. Diese 
Maschine ist sehr einfach und von jedem un- 
gelernten Arbeiter leicht zu bedienen. 

Bei der heutigen Bedeutung der Frachtkosten 
kauft man lieber trockenen Zellstoff und nimmt die 
Unannehmlichkeiten mit in den Kauf. Befinden sich 
Zellstoff- und Papierfabrik in der Nähe, so kann. 
wenn die Entfernung nicht zu groß ist und die 
Terrainverhältnisse günstig sind. der Rohstoff in 
Breiform durch Röhren oder Kanäle der Papier- 
fabrik zufließen, wie dies bei einigen Druckpapier- 
fabriken mit nicht zu weit entfernten Schleifereien 
geschieht. 

Hierdurch wird nicht nur an Arbeitskraft, son- 
dern zugleich an Maschinen und deren Bespannung 
gespart, weil der Stoff von der Sortierung sofort 
seinen Weg in die Papierfabrik nimmt. 

Ich kenne eine Braunholzpapierfabrik, die auf 
diese Weise mit zwei hintereinander liegenden 
Schleifereien verbunden ist, obgleich die Entfernung 
über eine Stunde beträgt. Da die Gefällverhältnisse 
nicht sehr günstig sind, so ist bei der Papierfabrik 
ein etwa 10 m tiefer Schacht angelegt worden, von 
wo eine Pumpe den Stoff holt. 
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Heute sind die Erspanisse an Fuhrlohn jeden- 
falls sehr groß, so daß sich eine derartige Anlage 
bald bezahlt macht; auch kommen kaum Reparaturen 
in Frage. 


Zur Holländerbeschickung gehört auch die Zu- 
teilung von Leim. Erde, Alaun u. dgl. 
Auch hier findet man sehr verschiedene Einrich- 
tungen, die sich aber nicht für alle Verhältnisse 
gleich gut eignen. Fine der besten und zuver— 
lässigsten Methoden besteht in der MeBßgetiäß- 
einrichtung. Diese kann entweder aus einein 
kleineren Behälter bestehen, welcher nur soviel faßt, 
daß der Inhalt für einen Holländer ausreicht. oder 
wir haben ein größeres Gefäß, aus welchem für 
jeden Holländer eine bestimmte Menge entnommen 
wird. Im letzteren Falle geschieht die Abzapfung 
auf verschiedene Weise. Sie kann derart erfolgen, 
daß eine Schwimmvorrichtung mit einer Zeiger- 
skala in Verbindung steht. Die Skalaeinteilung ist 
zweckmäßig in 25-Liter-Teilung und in leicht ab- 
lesbaren Zahlen angebracht. Ein anderes Verfahren 
besteht in der Zuteilung nach der Zeit. Wenn dies 
gewissenhaft vorgenommen wird. so ist diese Art 
die einfachste Methode, doch ist sie von zweiter 
Seite nicht kontrollierbar, und es ist möglich, daß 
sich Irrtümer in der Zeitablesung ergeben. Die 
Skalaeinrichtung zeigt auch später noch an, wieviel 
die Masse abgenommen hat, kann also auch von 
anderen Personen nachgeprüft werden. 


Eine andere Methode besteht darin, die flüssigen 
Chemikalien in trag- Oder fahrbaren Gefäßen zu den 
Holländern zu schaffen. . Empfehlenswert ist diese 
Einrichtung keinesfalls, weil sie umständlich und 
unsauber und ebenfalls unsicher ist. Bekanntlich 
schäumt Harzleim, wenn er in die Gefäße gelassen 
wird, und so kann es vorkommen, daß ein nicht 
gewissenhafter Arbeiter einen Kübel voll Schaum 
statt Harzleim in den Holländer bringt. Zudem 
wird, wenn die betreifenden Kübel oder Tragbütten 
zu voll sind, viel verschüttet, was viel Unsauber- 
keit im Holländersaal mit sich bringt. 


Eine weitere Art der Zuteilung von flüssigen 
Stoften erfolgt ohne jede Messung mittels Pumpe. 
Man begnügt sich teils mit dem Gutdünken des be- 
treffenden Arbeiters, teils durch Zählung der Nieten 
oder anderer im Vorratsbehälter sichtbaren Zeichen. 
Einen Anspruch auf Genauigkeit hat dieses System 
nur dann, wenn es eine ausgerechnete Einteilung 
besitzt. Es gibt einzelne, örtliche Verhältnisse, wo 
diese Einrichtung nicht zu umgehen ist, was dann 
eintritt, wenn die Leimküche entweder im gleichen 
Stockwerk der Holländer oder gar tiefer oder auch 
weit abseits untergebracht ist. Vorteile bieten der- 
artige Fälle weil nicht für L.eim, 
Erde und Alaun je eine eigene Pumpe und meist 
auch nicht cine eigene Rohrleitung hat. Die Folge 
ist immer eine Kinwirkung des einen Stoffes auf den 
anderen. so daß sich die Rohrleitungen stark be- 
legen. Man sollte jedoch für die verschiedenen 
l.osungen getrennte Rohrleitungen haben, ebenso 
wie man auch verschiedene MeBßgefäße aufstellen 
sollte. E 


niemals. man 


Zieitschriftenschau. 
R. Sieber: Beiträge zur Kenntnis der Harzleimung II. 


Die Freiharzsuspension vom Standpunkt der 
Kolloidchemie. (Zellstoff und Papier 1, Nr. 3. 


S. 65. 1921.) 


Je nach der Arbeitsweise lassen sich IIarz— 
lösungen von verschiedenem Dispersionsgrad er- 
zeugen. Acußerlich ändern sich mit steigendem 


Dispersitätsgrad die Suspensionen, indem sie durch— 
scheinend werden und sich zu immer klarer werden- 
den Flüssigkeiten „lösen“, welche statt weiß, wie die 
früheren, braun und fast klar durchsichtig sind. Es 


“gibt natürlich inn allen Systemen größere und kleinere 


Teilchen. Da nun für die J.eimung nicht die Durch- 
messergröße als solche, sondern die Gesamtober- 
flache der dispersen Phase maßgebend ist, muß der 
Papierfabrikant danach streben, dem 'reiharzanteil 
in der Harzmilch die größtmögliche Oberfläche zu 
geben, d. h. unter Anwendung von möglichst kolloi- 


dalen Harzlösungen zu arbeiten. Durch Zusatz 
eines Emulsoids, z. B. einer durch Quellung und 


weitere Verdünnung erhaltenen Tierleim-Auflösung. 
kann man FHlarzsuspensionen sehr widerstandsfähig 
gegen Koagulation machen, die z. B. bei Steigerung 
der Temperatur bis über den Schmelzpunkt des 
Harzes herbeigeführt wird. Die Empiindlichkeit 
gegenüber der läallwiırkung durch Elektrolyte wird 
stark herabgesetzt. Von besonderer Bedeutung ist 
das Verhalten der l'reiharzsuspensionen gegenüber 
Zellstoff. Um eine Vorstellung von dem Aufnahme- 
vermögen von Harz durch Halbstorfe zu erhalten. 
wurden verschiedene Versuche mit Halbstoff unter 
Zusatz von bestimmten Mengen Freiharzsuspen- 
sionen durchgeführt und nach bestimmter Zeit die 


in den Suspensionen rückständige Menge Harz ge- 


wichtsanalytisch ermittelt. Es zeigte sich, daß nur 
sehr geringe Mengen von Harz aufgenommen wer— 


den. Man darf mit groBer Wahrscheinlichkeit 
schließen, daß es sich um Adsorption handelt. Mit 
der ‚Vergrößerung der Oberfläche des Zellstofis, 


z. B. durch kürzeres oder längeres Mahlen, wächst 
auch die Intensität der Adsorption. Die Adsorption 
des Harzes. durch reine Fasern dürfte durch Ober- 
flächenenergie bedingt sein (bei aschehaltigen Halb- 
stoffen dürfte außerdem auch elektrische Sorption 
eine Rolle spielen). die Aufnahme durch gemahlene 
also zum Teil hydrolysierte Cellulose ist natürlich 
sehr kompliziert, insofern, als in diesem Cellulose- 
schleim ein emulsoides Kolloid vorliegt. Wenn- 
gleich der Adsorption des Harzes auf der Faser 
eine Fixierung folgt, so laßt sich durch die Speiche- 
rung von Freiharz sowohl aus Suspensionen als 
auch aus kolloidalen Lösungen doch keine Bce- 
schreibbarkeit des Papiers erzielen; die Adsorption 
hat also keine merkbare J. cimung bewirkt. 
Bezüglich des Verhaltens der Freiharzsuspen- 
sionen zu Füllstofien (z. B. Kaolin, Schwerspät, 
Talkum) konnten keine gesetzmäßigen Ergebnisse 
erzielt werden. da die Konzentrationsänderungen so 
klein waren, daß hieraus aut die Einstellung eines 
Adsorptionsgleichgewichts nicht geschlossen werden 
konnte. W. 


R. Sieber: Beiträge zur Kenntnis der Harz- 
leimung III. Ueber Natriumresinatlösungen (rein 
und im Gemisch mit Freiharz). [Zellstoff und 
Papier 1, Nr. 5, S. 139, 1921. 

Die wäßrige Lösung des neben dem Freiharz 
in der Jl.eimlösung vorkommenden gebundenen 
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Harzes, des Natriumresinats, ist nur bei Konzen- 
trationen von etwa 4—5 Proz. und innerhalb enger 
Temperaturgrenzen eine klare Lösung, durch Ver— 
dimung tritt Dissoziation des gelösten Resinats ein, 
wobei das Harz in Form feiner Nädelchen auställt. 
Wird die Konzentration gesteigert, so scheidet sich 
das harzsaure Natrium ab, einen fast an Gallerten 
ınnnernden Leim bildend. In der Wärme sind diese 
kolloidalen I.öosungen noch beweglich, während sie 
m der Kälte erhebliche Steifigkeit besitzen. Bei der 
Einwirkung von Aluminiumsuliat als Fällungsmittel 
wi Natriumresinat spielt die Verdünnung eine große 
Rolle. Es erscheint zweifellos, daB das harzsaure 
Vaminium — wenn einmal isoliert — ziemlich 
tabil gegenüber Tonerdesulfat ist. Damit wären 
\ngaben Wursters (Hofmanns Handbuch der 
papier ſabrikation J. 296) widerlegt (wonach über- 
shüssiger schwefelsaurer Tonerde ein besonderes 
Ein wirkungs vermögen auf neutrales Resinat zu- 
schrieben wird), um so mehr widerlegt, als das 
nach Wurster entstehende basische Tonerdesalz 
nicht gefunden werden konnte. Das Fällungsprodukt 
stein unstabiler Körper, da er frisch: gefällt in Aether 
sicht löslich, getrocknet aber nur noch zu etwa 
70 Proz. löslich ist, womit die Ergebnisse von Heu- 
ser und Nauels bestätigt werden. Die teilweise 
Unlöslichwerden des Resinats in Aether nach dem 
Trocknen kann darin eine Erklärung finden, daß hier- 
wi dr Tonerdeanteil als Aluminiumhydrat sich zu 
tßeren Teilchen vereinigt und dadurch unlöslich 
sird. andererseits aber größere Mengen Harz. in 
Form einer Adsorptionsverbindung festhält und da- 
durch gleichfalls der lösenden Einwirkung des 
Aethers entzieht. Salzsäure allein vermag den 
Niederschlag nicht vollkommen zu lösen, in Gegen- 
wart von Alkohol tritt jedoch vollständige Zer- 
setzung des Tällungsproduktes unter Abscheidung 
von Harz ein. W. 


Carl G. Schwalbe: Beseitigung der üblen Gerüche 
in Suatzellstoff-Fabriken. (Zellstoff und Papier 1, 
Nr. 3, S. 69. 1921.) 

Während sich bei Sulfatzellstoff- Fabriken die 
üblen Gerüche, deren Ursprung hauptsächlich bei der 
Eindickung und Veraschung der alkalischen Ab- 
laugen zur Regeneration des Alkalis zu suchen ist. 
durch den Bau von hohen Essen. von Dissipator- 
Schornsteinen. durch Kondensation mit Wasser. 
durch Einführen der Abgase in die „Schwarzlauge“ 
oder den abfallenden Kalkschlamm, durch Oxydation 
in Desintegratoren oder durch erhitzten Luftsauer- 
stoff, durch Stickoxyde, Ozon, Wasserstoffsuperoxyd 
oder sogar reinen Sauerstoff im Gebläscofen, durch 
Anwendung von Katalysatoren und durch ähnliche 
Verfahren nicht restlos beseitigen ließen, scheint ein 
neues Verfahren der Zellstoffabrik Waldhof (D. R. P. 
304999) mehr Aussicht auf: Erfolg zu bieten. Da- 
nach werden die Abgase in Generatoren verbrannt. 
Es erscheint jedoch fraglich. ob stark flugstaub- 
haltige Gase dauernd im Generatorbetrieb ohne 
Störung Verwendung finden können. Weit- erfolg- 
reicher dürfte ein Verfahren von Schwalbe 
D. R. P. 319 504) sein. Hiernach wird eine An- 
teicherung der Abgase, welche die riechenden Stoffe 
stets nur in geringer Konzentration enthalten, durch 
Holzsp ane oder Sägemehl angestrebt, derart, daß 
diese, in einem schräggelagerten Trommelapparat 
durch die Drehung desselben ununterbrochen als ein 


Natronlauge wird neben der 


hydrolysiert 


Regen herniederfallend, den Gasen fortgesetzt neue 
Oberflächen darbieten. Das Holz zeigt spezifisches 
Adsorptionsvermögen, auch für die Merkaptane und 
verwandte Verbindungen. Damit eine Ueberladung 
der IIolzfaser mit riechenden Stoffen vermieden 
wird und dieses Holz möglichst lange brauchbar 
bleibt, werden kleine Mengen Oxydationsmittel! 
(z.. B. Chlor) beigegeben, die ebenfalls vom Holz 
aufgenommen werden und dort durch Oxydation eine 
Zerstörung der Riechstoffe herbeiführen. Ebenso 
wird durch den Holzkontakt der Flugstaub abge- 
tangen, durch Auslaugen des Holzes mit Wasser das 
Natriumsulfat in Lösung gebracht und für den Be- 
trieb wieder nutzbar gemacht. Das ausgebrauchte 
Ilolz kann durch alkalische Kochung auf Zellstoff 
verarbeitet werden. Durch die Auffindung dieses 
billigen Konzentrations- und Oxydationsmittels für 
die riechenden Stoffe wird man von der bisher nöti- 
gen Beschränkung in der Schwefelnatriummenge bei 
der Kochung unabhängig, wodurch eine Verbesse- 
rung der Qualität der Zellstoffasern erreicht wird. 
W. 


Carl G. Schwalbe und Ernst Becker: Das Verhalten 
der Inkrusten von Zellstoffen bei der Behandlung 
mit Mercerisierlauge (a-Cellulosebestimmung). 
(Zellstoff und Papier 1, Nr. 4, S. 93. 1921.) 

Durch Behandlung von Zellstoff mit 17.5 proz. 
Quellung (Huydrat— 
cellulose) insbesondere ein großer Teil von Im- 
krusten gelöst, die je nach der Reinheit des Zell- 
stofts, 2. B. bei Baumwolle mit 1—2 Proz.. bei so- 
genannten „Edelzellstoffen“ bis zu 10 Proz. gefun- 
den werden. Beim Auswaschen wird von der sich 
hierbei bildenden verdünnten Natronlauge das Pento- 
san, das sich durch die Behandlung mit 17,5 proz. 
Natronlauge in gequollenem Zustande befindet. an- 
scheinend besonders leicht hydrolysiert. Die Hy- 
dratkupferzahl steigt erheblich. während der Fur- 
ſurolwert sinkt. Auch Lignin scheint durch die 
Natronlauge leicht entfernt zu werden, da die 
Methylzahl beträchtlich abnimmt. Der zurückblei- 
bende unlösliche Zellstoff (a-Cellulose) erleidet bei 
erneuter Behandlung mit starker Natronlauge aber- 
mals einen Verlust von 4—-7 Proz., wodurch er- 
wiesen ist. daß ein Teil der „alkalibeständigen 
Cellulose“ durch abermalige Mercerisierung alkali- 
unbeständig wird, sich also in starkem Alkali löst. 
Er enthält somit eine gewisse Menge leichter an- 
greifbaren Zellstoffs, der (wie oben bei der Hydro- 
lyse des Pentosans) wohl ebenfalls durch die beim 
Auswaschen entstehende verdünnte Natronlauge 
wird. Die a-Cellulosebestimmung ist 
daher mit einer gewissen Vorsicht zu betrachten, da 
der Prozeß nicht zum Stillstand kommt. W. 

(Vgl. hierzu das Referat des Vortrages von 
Waentig in Nr. 48, S. 1396, 1921.) | 
Die Verwendung von Elefantengras zur Fabrikation 

von Papier in Uganda. („Times“ v. 15. II. 21.) 

Bisher führten Indien und Australien IIolzzell- 
stoff, der aus Spruce und anderen Holzarten in den 
Vereinigten Staaten, Kanada und Skandinavien her- 
gestellt wurde, zur Herstellung billigerer Papier- 
sorten ein. Länder, wie das tropische Afrika, in 
welchem die Fertigindustrien weniger vorgeschritten 
sind, führen sogar ihren ganzen Bedarf an fertigem 
Papier ein. In den meisten dieser Länder gedeihen 


— ro 
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aber Pflanzen, welche zur Herstellung von Papier 
dienen könnten, in einigen Fällen ist sogar ein Ueber- 
fluß davon vorhanden. Bambus scheint der Haupt- 
rohstoff für Papierzellstoff in Indien und dem fernen 
Osten zu sein. In anderen L.ändern ist dies eine 
groBe Anzahl von Gräsern, von denen viele dem Bam- 
bus ähnlich sind und in großem Umfange vor- 
kommen. Im letzten Heft des „Bulletin of the Im- 
perial, Institute“ ist eine zusammenfassende Dar- 
stellung dieser ungeheuren Grasvorkommen abge- 
druckt. Das sogenannte Elefantengras im 
östlichen tropischen Afrika ist genau untersucht 
worden. Es wird bereits in Uganda zur Herstellung 
der von der Regierung gebrauchten Papiersorten 
benutzt, die ausgezeichnete Eigenschaften besitzen. 
Diese Gräser können ihres Umfanges wegen nicht 
mit Gewinn nach Europa ausgeführt werden. Aber 
man kann annehmen, daß sie an Ort und Stelle sehr 
aut auf Zellstoff, der sich zur Ausfuhr eignet, 
verarbeitet werden können. Gr. 


Cecil Laurell: Araucarienarten als Rohstoffe für 
Papierfabrikation. (, Svensk Pappers-Tidning“, 
Nr. 18. S. 357.) 


Da die Untersuchungen, die Verfasser in Bra: 
silien für Rechnung einer schwedischen Firma an- 
gestellt hat, zu keinerlei Resultat geführt haben, und 
da die Pläne zur Anlegung von Fabriken jetzt auf- 
gegeben worden sind, glaubt er unbedenklich einige 
Aufklärungen über die fraglichen Holzarten geben 
zu können: | 


‘Araucaria Excelsa ist auch in Europa 
ebenso häufig anzutreffen wie „ficus“. Diese stammt 
von der Norfolkinsel, östlich von Australien, und 
erreicht dort eine bemerkenswerte Höhe. In den 
Regenwäldern des östlichen Australien kommen zwei 
Arten vor, Araucaria Bidwilli mit Tannen- 
zapfen von Kopfgröße und breiten, fleischigen, 
spießähnlichen Nadeln, sowie Araucaria Cun- 
ninghami mit Zapfen und Nadeln, die mehr denen 
der Fichte gleichen. Diese Araucarien erreichen 
nicht selten eine Höhe von 60-70, ja sogar bis zu 
90 Metern und liefern ein ausgezeichnetes Bauholz, 
das etwas härter als schwedische Fichte ist. Ver- 
fasser erbaute in Australien, kurz vor Kriegsaus- 
bruch, mit kurz vorher durch eine amerikanische 
Firma bestellten Maschinen eine Sulfatfabrik ohne 
Wiedergewinnung von Chemikalien und erzeugte aus 
den beiden Araucaria-Arten einen sehr guten Kraft- 
stoff. Die Fasern sind länger und etwas breiter als 
die der schwedischen Fichte, erfordern aber stärkeres 
Kochen und mehr Chemikalien. 


In Brasilien kommt die gleiche Holzart, Arau- 
caria Brasiliens, vor und gleicht sehr der 
Araucaria Bidwilli, aber schon mit 50 bis 
60 Jahren nimmt der Kern des Holzes eine dunkelrote 
Farbe an, weshalb zur Gewinnung von einigermaßen 
weißem Stoff die jungen Bäume verwendet werden 
und die größeren zur Entfernung des Kernes zerteilt 
werden müssen. Der Versuch mit jungen Bäumen 
hat jedoch einen sehr guten Sulfitstoff ergeben, der 
etwas dunkler als der schwedische ist. Die älteren 
Bäume ergaben einen bedeutend dunkleren Stoff. Die 


| Schrift, die 


Fasern dieser Holzart sind ebenfalls bedeutend län- 
ger und breiter als die der schwedischen Fichte. 
Holzschliff aus diesem Holz fiel gut, aber etwas 
gelblich aus. g 


Die Nadelholzwälder, oder richtiger Fichten- 
wälder, haben in Brasilien ziemlich große Ausdeh- 
nung; sie werden aber durch die Sägereibetriebe er- 
heblich gelichtet. 


Im nördlichen Argentinien komint die gleiche 
Araucarlaart wie in Brasilien vor, aber die unzweifel- 
haft beste der Araucariaarten ist die auf den Ab- 
hängen der Anden in Argentinien und Chile ge- 
deihende Araucaria Imbricata. Mit dieser 
hat Verfasser jedoch keine Versuche angestellt. In 
Chile gibt es eine kleine, für die Verarbeitung von 
Araucaria Imbricata eingerichtete Holzschleiferei; 
der Stoff ist sehr gut. 


Die Araucaria hat wenig Harz, dagegen enthält 
sic, besonders die Araucaria Bidwilli, einen dicken, 
milchähnlichen Saft, der beim Erstarren mehr oder 
weniger kautschukähnlich wird. Dadurch wird der 
Aufschluß des Holzes erschwert. Die Fasern sind 
jedoch sehr fest. Für Bleichstoff dürfte sich diese 
Araucaria nicht eignen. dagegen für Sulfit- und 
Sulfatstoff sowie für Holzschliff im allgemeinen. 


An eine größere Fabrikation mit dieser Holz- 
art als Rohstoff glaubt Verfasser jedoch nicht, da 
die Wälder zurzeit für die Fabrikation nicht lange 
genug hinreichen würden. Fr. 


Bücherschau. 


„Ueber Dampfmesser“ betitelt sich eine kleine 
vom Schweizerischen Verein von 
Dampfkesselbesitzern in Zürich herausgegeben und 
von Oberingenieur E. Höhn verfaßt ist. 


Die Arbeit verbreitet sich zuerst über die Theo- 
rie der Dampfmessung, wobei sie von der Kontinui- 
tätsgleichung und der Ausflußgeschwindigkeit aus- 
geht. 


Die Ausflußgleichung wird ausführlich disku- 
tiert, die Dampfmesser allgemeiner Bauart, die 
Fabrikdampfmesser und die Scheibendampfmesser 
mit mechanischer Aufzeichnung werden ausführlich 
behandelt, wobei einige Zeichnungen zum besse- 
ren Verständnis dienen. Auf die Scheibendampf- 
messer mit elektrischer Uebertragung, auf die Düsen- 
und Schwimmerdampfmesser wird näher eingegan- 
gen. Den Schluß der kleinen Arbeit bildet eine 
Kritik der verschiedenen Arten von Fabrikdampf- 
messern. Das ganze Heftchen ist für Fabrikbetriebe, 
in denen viel mit Dampf gearbeitet wird, sehr wich- 
tig, da es einen umfassenden Ueberblick über die 
verschiedenen Dampfmesser gibt. Es ist daher den 
betreffenden Kreisen bestens zu empfehlen. Das 
Heft ist von Speidel und Weinzel in Zürich 6 her- 
ausgegeben. Leider ist der Preis von einem 
Schweizer Franken, also ungefähr 30—40 M., ver- 
hältnismäßig so hoch, daß in Deutschland wohl nur 
wenige Exemplare abgesetzt werden können. 


v. Lassber . 


—— 8 ᷣ—— 
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PATENT-UMSCHAU 


Papiermaschinenfilz. 
D. R. P. 345 860. Klasse 55d. Gruppe 10. 
Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H. 
in Rodewisch i. V. 


Der neue Filz wird ganz oder teilweise durch 
Faden gebildet, deren mit Streichgarn-Vorgarn um- 
.ponnene Seele aus Kammgarn-, Baumwoll-, Metall- 
er anderen Fäden von hoher Zugfestigkeit besteht. 


Die Fäden mit hoher Zugfestigkeit können mit 
inem oder mehreren Streichgarn-Vorgarnfäden so 
umsponnen werden, daß das Streichgarn-Vorgarn die 
mittleren Fäden vollständig einhüllt. 


Der so hergestellte Papiermaschinenfilz soll 


nicht markieren, da er eine weiche Oberdecke besitzt. ` 


\uch besitzt er einen hohen Grad von Zugfestigkeit. 


Die Ausführung der Erfindung in der Weise, 
daB Fäden benutzt werden, deren Seele durch einen 
der mehrere feine Drähte gebildet wird, bietet auch 
sofern einen bedeutenden Vorteil, als dadurch eine 
erhebliche Ersparnis an Wolle erzielt wird, da Woll- 
den zur Erzielung der erforderlichen Zugfestig- 
keit des Filzes überhaupt nicht erforderlich sind. 

Patent- Anspruch. Papiermaschinenfilz. 
dadurch gekennzeichnet, daß er ganz oder teilweise 
durch Fäden gebildet wird, deren mit Streichgarn- 
Vorgarn umsponnene Seele aus Kammgarn-, Baum- 
aell- Metall- oder anderen Fäden von hoher Zug- 
jestigkeit besteht. , l 5 


Einrichtung zur 5 der Gewichts- 
belastung an Kalandern, Druckmaschinen, 
Rollern oder ähnlichen Arbeitsmaschinen. 
D. R. P. 345 647. Klasse 55 e. Gruppe 1. 
Allgemeine 
lektrizitäts- Gesellschaft 


Der Antrieb des Arbeitsmotors oder auch ein 
sesonderer Motor steuert bei Beginn und am Ende 
Jes Arbeitsvorganges die für die Gewichtsbelastung 
sebräuchlichen Anordnungen selbsttätig. Auf diese 
Weise soll nicht nur die Bedienung erheblich ver- 
einjacht werden, sondern es soll auch die An- und 


in Berlin. 


Abstellung der Belastungsvorrichtung zwangläufig. 


aad unabhängig von der Aufmerksamkeit des Be- 
dienenden in Verbindung mit an sich bekannten 
"ektrischen Antriebsvorrichtungen erfolgen. 


In Abb. ı sind a die Arbeitswalzen, b die Ge- 
sichtsbelastung. c ein besonderer Hilfsmotor oder 
iin Magnet, welcher unter Vermittelung der Spindel d 
nd des Exzenters e das Gewicht b am Ende des 
\irbeitsvorganges hebt und bei Beginn desselben 
tter Vermittelung des Gestänges f auf die Walzen a 
-uwirken läßt. In ähnlicher Weise werden die 
algen a unter Vermittelung des 
ch den gleichen Motor c gesenkt. Die Walzen- 
be vorrichtung kann auch elektrisch mit der Vor- 
vhtung zum Heben und Senken der Gewichts- 


dargestellt. 


Gestänges g. 


—. — 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann. 


belastung verbunden werden: sie kann aber auch 
getrennt durch einen besonderen Hilfsmotor c ge- 
steuert werden. 


Die Schaltung des Hilfsmotors ist, in Abb. 2 
In dieser ist h der Antriebsmotor, i ein 
selbsttätiger Schalter, welcher den Antriebsmotor 
ein- und ausschaltet und gleichzeitig die Belastungs- 
vorrichtung steuert. Abb. 2 gibt die Schaltung 


l e! 
ls wi 
yed AA) k 
l 

Abb. 2. 


während des Arbeitsvorganges wieder. Der Haupt- 
motor h ist eingeschaltet, der Hilfsmotor c steht 
still, und die Gewichtsbelastung ist aufgelegt. Wird 
der Antriebsmotor h stillgesetzt, so fällt der Schal- 
ter i ab, öffnet die Hauptkontakte it und schließt die 
Hilfskontakte i. Dadurch erhält der Hilfsmotor c 
über den Kontakt k' Strom, so daß das Exzenter e 
die Gewichte anhebt. Gleichzeitig wird das Ex- 
zenter e' bewegt, das in dem Augenblick, in dem die 
Gewichte b angehoben sind, den Kontakt k öffne“ 
und den Kontakt kë schließt; dadurch wird der Hilfs- 
motor c stillgesetzt. Wird der Antriebsmotor h 
wieder eingeschaltet, so werden die Kontakte i' durch 
den Schalter i geschlossen, und sogleich mit dem 
Antriebsmotor h erhält der Hilfsmotor Strom. So- 
bald die Gewichte wieder aufgelegt sind, hat das 
Exzenter e die Kontakte k. und K wieder in die in 
Abb. 2 dargestellte Stellung gebracht, so daß der 
Hilfsmotor c wieder zum Stillstand kommt. 
Häufig ist zum Einführen der zu bearbeiten- 
den Waren eine Hilfsgeschwindigkeit erforderlich. 
Die Anordnung kann dann so getroffen werden, 
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daß je nach Wunsch gleichzeitig mit dem Ein- 
schalten der Hilfsgeschwindigkeit oder gleichzeitig 
mit dem Einschalten der Hauptgeschwindigkeit dic 
beschriebene Belastung der Walzen eintritt. Ebenso 
kann umgekehrt die Entlastung beim Ausschalten 
einer der beiden Arbeitsgeschwindigkeiten erfolgen. 

Hierbei kann, falls man bei den Hilfsgeschwin— 
digkeiten, z. B. zum Einführen der Waren, den Ge- 
wichtsdruck noch nicht wünscht, bei Antrieben, bei 
denen beide Geschwindigkeiten durch denselben 
Motor erzeugt werden, ein kleines Relais zwischen- 
geschaltet werden, welches den Motor für das Auf- 
legen und die Abnahme der Gewichtsbelastung erst 
dann einschaltet, wenn der Anker des Antriebs- 
motors eine gewisse Spannung besitzt. Bei An- 
trieben, bei denen für die Hilfsgeschwindigkeit be- 
sondere Motoren vorgesehen sind, wird die Gewichts- 
helastung in ähnlicher Weise gesteuert. Es kann 
dann das Relais in Fortfall kommen und der Mo- 
tor c für das Auflegen und die Abnahme der Ge- 
wichtsbelastung entweder mit dem Hilfsmotor oder 
mit dem Hauptmotor oder gleichzeitig mit beiden 
ein- und ausgeschaltet werden. 


Patent- Ansprüche: 1. Einrichtung zur 
Steuerung der Gewichtsbelastung an Kalandern. 
Druckmaschinen, Rollern oder ähnlichen Arbeits- 
inaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß der Antrieb 
des Arbeitsmotors oder ein besonderer Motor bei 
Beginn und am Ende eines Arbeitsganges die tür 
die Belastung der Walzen gebräuchlichen Anord- 
nungen (Spindeln, Exzenter usw.) selbsttätig ein- 
und abschaltet. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daß mit dem Ein- oder Aus- 
schalten des Antriebsmotors der Arbeitsmaschine 
der besondere Antriebsmotor für die Belastung ein- 
geschaltet wird und nach dem Auflegen der Ge— 
wichtsbelastung durch Endausschalter stillgelegt 
wird. 

3. Einrichtung nach Patentanspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Motor für das Auflegen und 
die Abnahme der Belastung in Abhängigkeit von der 
Hilfs geschwindigkeit oder von der Hauptgeschwin- 
digkeit oder gleichzeitig von beiden gesteuert wird. 
| 4. Einrichtung nach Patentanspruch 2 und 3. 
gekennzeichnet durch ein Relais, das den Motor für 
das Auflegen und die Abnahme der Gewichtsbelas- 
tung beim Ein- und Ausschalten des Antriebsmotors 
in Abhängigkeit von der Ankerspannung des An- 
triebsmotors einschaltet. 


Verfahren zur Herstellung von Pappe. 
D. R. P. 345 317. Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Richard Hüneke in Andernach a. Rh. 


Zur Herstellung einer dehnbaren und elastischen 
pappe werden ausschließlich Papierlagen verwendet. 
die durch Kreppung, Wellung oder Riffelung an 
sich dehnbar und elastisch gemacht sind. Diese 
Lagen klebt man übereinander, wobei nur darauf 
zu achten ist, daß die einzelnen Lagen immer in der 
leichen Richtung zu liegen kommen. Wesentlich 
für die Dehnbarkeit ist das zur Anwendung kom- 
mende Bindemittel. Am geeignetsten ist ein Teer- 
produkt, also Asphalt, Goudron, Pech oder Mischun- 
gen aus diesen Stoffen. Um dieser Pappe für ge- 
wisse Zwecke auch noch eine größere Sicherheit 
gegen Bruch zu verleihen, kann man auch Holz- 
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tournierlagen als Außenseite oder Zwischenlage an- 
wenden. l 

Patent-Ansprüche: I. Verfahren zur 
Herstellung von Pappe, gekennzeichnet durch die 
Verwendung von durch Wellung, Kreppung oder 
Riffelung dehnbar und elastisch gemachten Papier- 
bogen oder -bahnen, welche mittels eines schmieg- 
samen Bindennittels übereinanderliegend miteinander 
verbunden werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Verbinden der gewellten 
Papierlagen unter Zwischenschaltung oder Auflage 
von Flolzfournierplatten erfolgt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die teltgedruckte Ziffer bezeichnet die asse) 
Patente. 


Anmeldungen. 
55f, 10. G. 51584. Fa. . Gasser, Neumühle, 
Gem. Ratzenried, Württ. Verfahren zur Herstellung 
einer bildsamen Masse aus Torf und Altpapier. 29. 
7. 20. 
55c, J. P. 39451. Emil August Peterson, 
Appleton, V. St. A.; Vertr.: l'at.-Anwälte Dipl.-Ing. 
H. Caminer, Berlin W 62, und Dipl.-Ing. K. Wentzel, 
Frankfurt a. M. Holländermahlwalze. 13. 3. 20. 
55c, 11, C. 29802. Adolphe Courrier, Paris; 
Vertr.: Dipl.-Ing. A. Kuhn, l'at.-Anw., Berlin SW 61. 
Vertahren und Vorrichtung zur Aufbereitung von 
Textil- und sonstigen Fasern für die Papier- und 
Kartonfabrikation. 8 11. 20. Frankreich 11. 11. 19. 
55d, 20. A. 34063. Paul Emil Arnold, Grafenau 
in Bayern. Einrichtung zum Entwässern von Papier- 
und Zellstoffbahnen; Zus. z. Pat. 325919. 13. 9. 20. 
55f, 11. W. 45245. Dr. Richard Wolffenstein, 
Berlin-Dahlem, Luciusstraße 7b, und Dr. Arthur 
Marcuse, Berlin, Prager Straße 18. Verfahren zum 
Wasserdichtmachen von Cellulose, Hiltrierpapier 
u. del. 29. 5. I4. i 


Erteilungen. 


348 636. Adolph Lionel Burlin, Man- 
chester, Engl. Vertr.: I.. Schiff und Dipl.-Ing. H. 
Hillecke, Pat.-Anwälte. Berlin SW ri. Verfahren 
zur Herstellung von Papierzeug aus frisch gce- 
stochenem Torf. 28. 7. 20. England 26. 4. 20. 
ssd, 28. 348856. Marc Landraud, Renage. 
Frankr.; Vertr.: A. Bauer. Pat.-Anw., Berlin SW 68. 
Vorrichtung zur Regelung der Heizung der 
Trockenzylinder von Papiermaschinen. 6. ı. 21. 


55b, 1. 


l. 52067. Frankreich 6. 7. 18. 
Löschungen. 
55d: 305 750. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 


Christian Riedel, Düren, Rhla 
Befestigung von Steinwalzen. o. 


ssd. 802 213. 
Vorrichtung zur 
6. 21. KR. 53497. 


Auslandspatente 
Gewinnung von Soda-Cellulose. 
Britisches Patent 116288. 


Aktiebolaget Cellulosa, Stockholm. 
Der Rohstoff, insbesondere Holz, wird mit kau- 
stischer Sodalauge gekocht, der während des 


— — 
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Kochens ein Reduktionsmittel, wie z. B. Quecksilber, 
Zink, Zinn, Aluminium, zugesetzt wird. Die Lauge 
enthalt etwa 60 Gramm Na:O pro Liter und ist 
schwetelfrei. Die Hauptextraktion wird bei einer 
Temperatur von 140—170° C ausgeführt und kann 
unter Druck erfolgen. Die I. auge soll Abwässer 
eines früheren Kochprozesses enthalten, oder es 
werden bis zu einem gewissen Grade von Lignin 
befreite Abwässer zum Kochen benutzt. Ehe die 
Lauge zum Rohmaterial zugelassen wird, wird 
dieses von der darin befindlichen Luft hefreit. 


U 
Holländer. 


Britisches Patent 117 880. 
S. Heys, 


Hinter der Messerwalze c ist eine in Lagern f 
schwingbare Abstreichplatte d angeordnet, deren 
Abstreichkante d' etwas schräg zur Schwing- 
achse f verläuft. Auf der Schwingachse f sitzt 
en Arm h, durch den die Platte d mittels einer 
Stellvorrichtung g, h’, i, i' in verschiedene Stellungen 
gebracht werden kann. Hängt die Platte d vertikal, 


yirmingham. 


so steht ihre schräge Kante d' in einem Niveau mit 


der oberen Kante x des Kropfes, so daß die über 
den Kropf stürzende Stoffmasse keinen Rückdruck 


auf die Messerwalze c ausüben kann. Die Platte d 
kann auch von der Messerwalze c ganz abgestellt 
werden. Der Maschinenführer kann leicht fühlen, 
ob die Platte d durch den Stoffmassedruck zu sehr 


gegen die Messerwalze gedrängt wird, und danach 
ihre Hinstellung regeln. l 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den 
Monat November 1921. 


Die Betriebswasserverhältnisse 
waren im Monat November trotz einiger Regen- 
fälle schr schlecht, zum Teil sogar noch ungünstiger 
als im Vormonat. Die Kohlenversorgung war 
durchaus ungenügend; einzelne Fabriken drohen, 
falls hierin nicht bald eine Wendung zum Besseren 
eintritt, in absehbarer Zeit zum Stillstand zu 
kommen. 

Die Versorgung mit Rohstoffen ge- 
staltet sich von Monat zu Monat schwieriger, Holz 
20g im Preise erheblich an. Die ungünstigen 
Valutaverhältnisse ließen eine Einfuhr nicht zu. 

Außerordentlich beunruhigend ist die l.age auf 
dem Altpapier- und Lumpenmarkt; die 
Preise für brauchbares Material haben eine fast 
unerschwingliche Höhe erreicht. Auch dic Be- 
triebsmaterialien verteuerten sich erheblich. 

Der lebhaften Nachfrage nach Holz- 
stoff konnte nicht in allen Fällen entsprochen 
werden, zunächst infolge der verschlechterten Pro- 
duktionsverhältnisse; aber selbst die verminderte 
Erzeugung konnte teilweise nicht versandt werden, 
iniolge der sehr mangelhaften und ungenügenden 
Transportlage der Eisenbahn. Eine Folge der 
trostlosen Verhältnisse in der Wagen- 
gestellung war, daß einzelne Fabriken — be- 


sonders in Südbayern -- trotz der bestehenden 
Holzstoffknappheit mit Vorräten in den Dezember 
ühergingen. ` 

Die Nachfrage nach Zellstoff war 


gegenüber den Vormonaten eine sehr erhebliche. 
Die in den Sommermonaten ungewöhnlich hohen 
Bestände der Zellstoffindustrie an gebleichtem und 
ungebleichtem Zellstoff sind hierdurch, bei gleich- 


zeitig stark gesteigerter Erzeugung, wesentlich 
zurückgegangen. Die völlig unzureichende Wagenn- 
gestellung machte sich auch in der Belieferung der 
Papierindustrie mit Zellstoff sehr störend be— 
merkbar. ä 


Die Geschäftslage in der Papier- und 
Pappenin dustrie im abgelaufenen Monat 


erinnert lebhaft an die kritische Zeit vor zwei 
Jahren. Die oben bereits angeführten Ursachen: 
Betriebswasserknappheit, Kohlenmangel, Wagen- 
mangel, Verkehrsstörungen auf der Eisenbahn 


führten zu häufigen Betriebsunterbrechungen, die 
bedauerlicherweise Hlinausschiebungen der Liefer- 
zeiten notwendig machten. Auf anderer Seite zeigte 
sich, daß die Käufer, welche in den vorhergehenden 
Monaten nur wenig abgenommen hatten, nun an- 
gesichts der allgemein einsetzenden Verteuerung 
bemüht waren, sich noch auf möglichst lange Zeit 
hinaus mit Vorräten zu versehen. Die Verteuerung 
der Rohmaterialien, Hilfsmaterialien, Frachten und 
das Steigen der Löhne zwangen die Industrie zu 
neuen Preisfestsetzungen. 


Betr. I. Ablieferung von Ausländsdevisen im 
Papierfach. 


1. In Ergänzung der Bekanntmachungen vom 

28. November und ı2. Dezember 1921 wird mitgeteilt, 
daß die Bestimmungen über den Verkauf in Aus- 
landswährung nach hochvalutarischen Ländern und 
über die Ablieferung der erzielten Auslandsdevisen 
an' die Reichsbank auf folgende Erzeugnisse der 
Papierverarbeitung ausgedehnt worden sind: 
Buntpapier, Chromopapier, Chromokarton, 
Barytpapier, Kunstleder, Keramische Buntdrucke, 
Abziehpapier, Metallpapier, Zigarrenkistenetiketten, 
Zigarrenringe, Tapeten, Oelpauspapier, Papp- 
gelenke mit Stahlfedern (nur Holland). Geschäfts- 
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bücher, Notizbücher, Notizblöcke, Briefblöcke, 
Unterschriftsmappen, Durchschreibbücher, (Kauf- 
männische Vordrucke, Taschenkalender in Buch- 
form, nach näherer Bezeichnung der zuständigen 
Außenhandelsnebenstelle), Zeichenlernmittel, 
Schreibhefte, Alben und ähnliche Waren, Brief- 
taschen, Schreibmappen. Galanteriekästen, Brief- 
umschläge, Kreppapier, Briefordner, Lichtpaus- 
papier, Faltschachteln, Eisenbahnfahrkarten, 
(‚ummiertes Papier, Buntglaspapier, 
und zwar mit der Maßgabe, daß die Ausfuhr nach 
Aegypten und den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika hiervon nicht betroffen wird. Der Reichs- 
bevollmächtigte der Außenhandelsstelle für das 
Papierfach und die stellvertretenden Reichsbevoll- 
mächtigten der Außenhandelsnebenstelle für Papier- 
waren, Abt. H. und 1. können nach dem Vorschlag 
der in Frage kommenden Fachverbände auch nach 
einzelnen anderen Ländern als Aegypten und Nord- 
amerika allgemein Markverkäufe ‚zulassen. Diese 
Regelung tritt am ı. Januar 1922 in Kraft. 

2. Soweit nach Ziffer ı und nach den früher 
veröffentlichten Beschlüssen für das Gebiet der Pa- 
pier- und Pappenerzeugung einschließlich der Halb- 
stoffe und für das Gebiet der Papierverarbeitung die 
Verpflichtung zur Ablieferung von mindestens 40 
Prozent der aus der Ausfuhr erzielten Exportdevisen 
an die Reichsbank besteht, haben die Ausfuhrfirmen 
der örtlich zuständigen Reichsbankanstalt die auf 


dem Wege über eine Privatbank erfolg- 


ten Ablieferungen monatlich unaufgefordert 
mitzuteilen. 
Die 26 proz. englische Reparationsabgabe wird 


auf die abzuliefernden Devisen angerechnet. 
II. Einschränkung der Ausfuhr im Papierfach. 


Aus Anlaß zahlreicher Klagen der papier verarbei- 
tenden Industrie und insbesondere des Druck- und 
Verlagsgewerbes hat der Kontingentierungsausschuß 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach be- 
schlossen, daß im Interesse der Sicherstellung des 
Inlandsbedarfs die Ausfuhr für eine Anzahl von Er- 
zeugnissen der Papier- und Pappenindustrie bis auf 
weiteres einer Einschränkung unterworfen werden 
soll, und daß für die übrigen Erzeugnisse dieser In- 
dustriezweige eine weitere wesentliche Steigerung 
der Ausfuhr verhindert werden soll. Die Außen- 
handelsstelle wird daher den Ausfuhranträgen häufig 
nicht in vollem Umfange stattgeben können und cr- 
sucht die beteiligten Industrie- und IIandelskreise, 
sich in ihrem eigenen Interesse bei der Finreichung 
von Ausfuhranträgen nach Möglichkeit Beschrän— 
kung aufzuerlegen. 


Der Reichsbevollmächtigte . 
der Außenhäandelsstelle für das Papierfach: 


Pfiundtner, Geheimer Regierungsrat. 


Einladung zu dem am 21. Januar 1922 stattfindenden 
14. Stiftungsfest der Fachvereinigung für Papier- 
technik e. V., Cöthen i. Anh. 


Die Fachvereinigung begeht ihr 14. Stiftungs- 
ſest als wissenschaftliche Tagung mit einem an- 
schließenden Unterhaltungsabend. Durch die gütige 
Mitwirkung vieler Herren aus der Praxis, die sich 
bereiterklärt haben, unsere Veranstaltung durch 
Vorträge zy unterstützen, verspricht der wissen- 
schaftliche Teil sich zu einem besonders inter- 
essanten zu gestalten. 8 


8 Uhr 


Heft 1, 1922 


Wir erlauben uns hiermit nochmals, unsere Mit- 
glieder sowie insbesondere Freunde und Gönner mit 
ihren Damen zur Teilnahme an dieser Tagung er- 
gebenst einzuladen. 

Festiolge. 

Freitag, den 20. Januar 1922, 8% Uhr 
abends: Begrüßungsabend im Hotel 
zum „Schwarzen Bär“. 

Sonnabend, den 21. Januar 1922, 10 Uhr 
vormittags: Beginn des wissen- 
schaftlichen Teiles im Städt Fried- 
F 

Vorträge: 
Modernel’rischlaugenbereitung, Herr 

Dipl.-Ing. Lauber. 


.ntnebelungsanlagen, Herr Georg 
Schreider. - 

Färben von Papier, Herr Dierdorf 
(techn. Vertreter der Badischen Anilin- und 
Sodafabrik). 

Bleichen mit flüssigem Chlor, Herr 


Pap. chem. Schuster (Badische Anilin- und 
Sodafabrik). 

Bestimmung der schwefligen Säure 
und des Kalkes in der Lauge der 


Sulfitzellstoffin dustrie, Herr 'Ine. 
chem. Deutsch. ` 
Kesselhausbetriebskontrolle, Herr 


Dipl.-Ing. Burgwinkel. 

Moderne Kessel häuser und deren Be- 
trieb, Herr Ob.-Ing Frank. 

Rationelle Ausbeute des Holz- 

schliffes, Herr stud. Wiedemann (Mit- 
glied der Fachvereinigung). 

Ausstellungen: 

ı. Zeichnungen und Muster: Neue- 
rungen auf iachtechnischem Ge- 
biet betreffend, Herr Ing. Anton D. J. 
Kuhn. 


2 Zeichnungen über chinesische 
Papierfabriken, Herren Odrich und 
Kiefer. 

4 Uhr nachmittfgs: Damenkaffee im 


Kaffeehaus Herzog Friedrich. 
abends: FVestabend in Rumpis 
Hotel. 


(Zimmerbestellungen vermittelt die Fachvereinigunge. 


Preis des trockenen Gedeckes zum Festabend 25 bis 
30 M. 
Teilnahme am Stiftungsfest sowie Bestellungen für 
Zimmer und Gedecke an die Fachvereinigung richten 


Es wird höflichst gebeten, Anmeldungen zur 


FAR wollen.) 
Neubert. Vorsitzender. 


Zum Achtstundentag. 


Den zahlreichen Pressestimmen, welche sich mit 
der Frage der Zweckmäßigkeit oder Unzweckmäßig- 
keit der Ratifizierung der Washingtoneg Beschlüsse 
bezüglich des Achtstundentages beschäftigen, ge- 
sellt sich auch. eine Zeitung der Vereinigten Staaten 
von Nordamcrika mit sehr beachtenswerten Ausfüh- 
rungen zu. Die „New-Jersey-Post“ hat in ihrer 
Nummer vom 22. 10. 21 die folgenden Ausführungen 
gebracht: 

„Daß in unserer Bundeshauptstadt einmal als 
Folge des Friedensvertrages von Versailles eine 
internationale Arbeitskonferenz stattgefunden hat. 
ist schon stark in Vergessenheit geraten. Im Ok- 
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tober 1919 waren in Washington Vertreter einer 
Reihe amerikanischer und europäischer Staaten zu- 
sammengetreten, um eine Art von Arbeitsrecht auf- 
zustellen. Allerdings fehlten dei jener Konferenz die 
Vertreter des Landes, das neben Amerika in der näch- 
sten Zukunft für die Gütererzeugung der ganzen Welt 
sowohl wie für die finanzielle Gesundung mit am 
wichtigsten ist, nämlich Deutschland. Infolge wenig 
anständiger Intrigen waren die deutschen Sendboten 
solange hingehalten worden, daß ihnen unsere Ein- 
teiseerlaubnis erst zuging, als die Arbeiten der Kon- 
ierenz schon beendigt waren. Man sollte nun meinen, 
daß infolgedessen gerade die maßgebenden Arbeiter- 
kreise Deutschlands aın allerwenigsten geneigt sein 
würden, sich den Beschlüssen, die ohne ihre Mitwir- 
kung zustande gekommen sind, zu unterwerfen. Zu 
mserer Verwunderung hören wir aber, daß trotzdem 
ein Ausschuß des deutschen Reichswirtschaftsrates 
beschlossen hat, der Regierung die Ratifizierung der 
in Washington getroffenen Vereinbarungen zu 
empfehlen. 


Den Kernpunkt der in Washington gefaßten 
Beschlüsse bildet der Achtstundentag. Eine 
der merkwürdigsten Erscheinungen der Zeit nach 
dem Kriege ist die sofortige Einführung des acht- 
stindigen Arbeitstages in Deutschland, wo man sich 
tigentlich erst mit dem Gedanken hätte befreunden 
sollen, daß nur dauernde angestrengte Arbeit auf 
allen Gebieten das Land aus seiner ungemein schwie- 
rigen Lage retten könnte. Es zeugt nicht gerade 
von großem wirtschaftlichen Verständnis der deut- 
schen Arbeiterschaft, daß sic alsbald versuchte, ihre 
Arbeitszeit gesetzlich zu beschränken, wo sie noch 
gar nicht wußte, wie sich die weitere wirtschaftliche 
Entwicklung vollziehen würde. Nun konnte man 
jreilich meinen, die in Washington gefaßten Be- 
schlüsse würden die Festigkeit der bereits gesetzlich 
eingeführten Arbeitszeit in Deutschland fördern. 
Dazu war aber doch Vorbedingung, daß zunächst 
einmal diejenigen Staaten alle diese Beschlüsse rati- 
: fizierten und den Achtstundentag einführten, die für 
das Zustandekommen der Beschlüsse verantwortlich 
sind. Daß aber in jenen Ländern tieferes und 
besseres Verständnis für die heutigen ökonomischen 
Verhältnisse in der ganzen Welt vorhanden ist, zeigt 
der Umstand, daß sich ohne sonderliche Gegner- 
schaft der eignen Arbeiterbevölkerung die Ver- 
einigten Staaten in erster Linie an die Washingtoner 
Beschlüsse gar nicht gekehrt haben, und daß die 
anderen Länder, vor allen Dingen England und 
Inden, für Vorbehalte Sorge getroffen haben, die 
eigentlich die Washingtoner Beschlüsse für ihre 
Arbeiterschaft illusorisch machen. Trotz dieser Vor- 
behalte hat England es weder für sich noch für 
Indien bisher für nötig befunden, zu ratifizieren. So- 
weit wir uns zu unterrichten in der Lage waren, hat 
bisher überhaupt nur ein einziges Land durch seinen 
gesetzgeberischen Akt sich als durch die Washing- 
toner Beschlüsse gebunden erklärt, nämlich Griechen- 
land! Bei allen anderen Ländern, insbesondere bei 
uns in den Vereinigten Staaten, ist «die Washing- 
toner Konferenz in das Meer der Vergessenheit ge- 
sunken, wie so viele andere internationale Kon- 
terenzen, die schließlich keinen anderen Zweck 
hatten, als schöne Redeübungen vorzunehmen, Die 
einzige tatsächliche Errungenschaft, die übrig- 
geblieben ist, besteht in der Errichtung eines Inter- 
nationalen Arbeitsamtes, das irgendwo, vielleicht 


halten die 


im Haag, ein bescheidenes Dasein mit der Aufstel- 
lung von Statistiken fristet.“ 


\Wenn auch die Angabe, daß bisher nur ein ein- 
ziges Land die Beschlüsse ratifiziert habe, inzwischen 
überholt ist, da außer Griechenland noch drei andere 
Staaten die Beschlüsse anerkannt haben, so ent- 
Ausführungen der nordamerikanischen 
Zeitung doch eine Menge von für uns beachtens- 
werten Hinweisen. Besonders erfreulich ist dabei 
die Uebereinstimmung der geäußerten Ansichten nit 
denen der deutschen Fachpresse. ' 


Gegen die Ratifizierung der Washingtoner 
Beschlüsse. 


Während bisher nur in der Rechtspresse mehr 
oder weniger eindringliche Warnungen vor einer 
Ratifizierung an die Regierung gerichtet wurden, 
el gibt die Beobachtung der allgemeinen Presse nun- 
mehr die Feststellung, daB auch Teile der sozial- 
demokratischen Presse in der Frage des Acht- 
stundentages eine von ihrer bisherigen abweichende 
Stellung einnehmen. Während die radikalen Blätter 
sich bitter über die Vermehrung der Angriffe gegen 
den Achtstundentag beklagen und die schleunige 
Ratifizierung der Washingtoner Beschlüsse über die 
Arbeitszeit fordern, nehmen andere sozialdemo- 
kratische Blätter einen hiervon stark abweichenden 
Standpunkt ein. Sie warnen dringend vor Ueber- 
eilung in dieser Frage und betonen dabei, daB bisher 
„kein für uns in Betracht kommender Staat die Rati- 
fizierung vorgenommen hat“. Wenn Blätter, wie die 
„Freie Presse“ in Elberfeld-Barmen, „Rheinische 
Zeitung“ in Köln, „Königsberger Volkszeitung“ usw. 
lebhafte Bedenken gegen die in Washington vor— 
geschene Regelung der Arbeitszeit äußern, so ist 
ohne weiteres anzunehmen, daß hierdurch die Ab- 
weichung eines Teils der sozialdemokratischen Partei 
von der bisher ängstlich gehüteten „Errungenschaft 
der Revolution“ gekennzeichnet ist. Die genannten 
Zeitungen begründen ihre Bedenken ganz richtig 
damit, daß die Annahme der Washingtoner Be- 
schlüsse unserer wirtschaftlichen Entwicklung einen 
weiteren Knebel anlegen würde. | 


Zum Beispiel schreibt die Elberfeld-Barmer 


„Freie Presse“ am 14. 11. 1921: 


„Die Ratifizierung würde uns auf elf Jahre 
binden, und darüber, ob das Uebereinkommen wirk- 
lich durchgeführt ist, würde ein vom Völkerbund 
eingesetzter internationaler Gerichtshof zu befinden 
haben. Unsere gesamten Arbeitsverhältnisse wür- 
den demnach unter die Kontrolle des Völkerbundes 
gestellt werden, und zwar auf die Dauer von elf 
Jahren. Zu der politischen und wirtschaftlichen 
Kontrolle, unter der wir uns seit dem Versailler 
Frieden schon befinden, unter der wir stöhnend das 
harte Los der Geschlagenen tragen müssen, käme 
die Kontrolle unseres ganzen Wirtschaftslebens. 
Was das bedeutet, kann sich jeder an den fünf Fin- 
gern abzählen, und wer noch einen Augenblick an 
die Gerechtigkeit und Loyalität des Völkerbundes 
geglaubt hat, braucht sich nur die Entscheidung 
über Oberschlesien vor Augen zu halten, die 
Hunderttausende deutscher Arbeiter unter das 
polnische Joch zwingt. Nun stelle man sich vor, 
daB eine kleine Uebertretung des Washingtoner 
Uebereinkommens — dazu gehört auch eine Ab- 
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änderung der auf Grund der Uebereinkunft erlassenen 
Gesetze — nach Artikel 418, 419 der Versailler Be- 
stimmungen Zwangsmaßnahmen durch den Völker- 
bund zur Folge hat! Daß diese Drohung mit 
/,‚wangsnahmen für uns nicht nur auf dem Papier 
steht, sondern daß sie auch in die Tat ungesetzt 
wird, kann nach unseren bisherigen Erfahrungen mit 
den Vertragsgegnern nicht zweifelhaft sein. 
wir die Beschlüsse von Washington noch so treu 
und ehrlich durchführen würden, — eines schönen 
Tages würden doch „Gründe“ gefunden werden, die 
die Verhängung von Zwangsmaßnahmen zu „recht- 
fertigen“ hätten! Es dürfte also doch wohl besser 
sein, wenn wir uns nicht selbst l’ährlichkeiten aus- 
setzen, die wir ohne weiteres dadurch vermeiden 
können, daß wir die Washingtoner Beschlüsse einfach 
nicht ratifizieren.“ 


Trotz dieser auffallenden Stimmungswandlung 
würde es selbstverständlich verfrüht sein, bereits 
jetzt von einer durchgehenden Abkehr aller 
Kreise unserer Sozialdemokratie von dem revolu— 
tionären Dogma des Achtstundentages zu sprechen. 
Immerhin erscheint die Tatsache, daß überhaupt 
diese l’rage auch in den Blättern der gekenn- 
zeichneten Richtung in dieser \Veise besprochen 
wird, durchaus beachtenswert. Man kann nur 
hoffen, daß die Klärung der Ansichten recht bald 
weitere Fortschritte macht und sich auch gegen die 
zu erwartenden scharien Angriffe aus ihrem cigenen 
Lager durchzusetzen weiß. Sollte diese Hoffnung 
sich bewahrheiten, so würde hierdurch die Arbeit- 
nehmerschaft unserem gesamten Wirtschaftsleben 
sich selbst einen 


und damit letzten Endes auch 


wesentlichen Dienst erweisen. 


Der deutsche Außenhandel im $eptember/( Oktober 1921 
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Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie. 


Mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, 


Hannover, Schillerstraße 21. 
Le'zie 


Dividende Name Kurse 
25 A.-G. für Fappentabrikation, Berlin. 905 
20 Alield-Gronau Papierfabrik 1060 
(0 Ammendorfer Papierfabrik. . 2390 
0 Arnsdorier Papierfabrik. — 
25 Aschaffenburger Papiertabrik . 848 
15 Chromo . — 
10 Cröllwitzer apa i . . 1700 
0 Karl Ernst & Loo. — 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz . 720 
20 Feldmühle Zellulosefabrik 845 
20 Hasseröder Papierfabrik. 573 
10 Ica 5 700 
15 Koönigcberger aistear a a S 
12 Kostheim Zellulose . p 549 
30 Leykam-Josefsthal Papier 
6 Nordd. Lederpappenfabrik . . . . =- 
2: Peniger Patentpapieriabrik . . 1397 
30 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . . 1052 
18 Reisholz Papier . . 678 
20 Schles. Zellstoff- und Kaniertahtik 675 
20 Simoniussche Zell- Fabriken. — 
2 Teisnacher Papierfabrik . 1000 
40 Varziner Papierfabrik. 1300 
32 Verein. Bautzener Papieri. 727 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. 810 
20 Ver. Fabr. Phot, Pap. Gena r 1155 
30 Ver. Strohstoffabrik 705 
20 Weißenborn. Papierfabrik 1250 
12 Wintersche ee 9 454 
20 Jellstoff verein. 600 


u — — — 


Warengruppen = 


[September | Oktober September Oktober 


Finfuhr 
` Mengen i in 1000 dz | Werte in. 1000 M. 


— — — 


| r 


Mengen in 1000 de 1000 M. 


Werte in 


September Oktober Seeder Oktober 


1921 | 1921 1921 1921 | 1921 | 1921 1921 1921 
t l i i 
! ! 
Papier, Pappe und Waren daraus | 36,8 83.3 1 1389 26 81 290.6 290, 263 474, 306 583 
Waren aller Art insgesamt ..... k 25 326 30 047,610 668 44313 875 052| 18 706.6 19 73. 7 519 284 9 711490 
u i 


Sämtliche Zahlen sind vorläufige Ergebnisse, 


— — 


AUSLAND S SCHAU 


——— — w — 


Die neuen Richtpreise für Papier, Pappe, Holzschliff 
und Cellulose in Oesterreich. 


Die Zentral-Preisprüfungskommission hat, mit 
Beschluß, der am 19. Dezember 1921 in Kraft trat, 
neue Richtpreise für Papier, Pappe, Holzschliff und 
Cellulose festgesetzt, die wir in Nr. 51 vom 23. De- 


zember veröffentlicht haben. Nachzutragen sind 
noch folgende Preise: ; 
Holzschliff, braun, naß, für ı kg. 141, — Kr. 
Für Pappe für ı kg: 
Maschinenpappen: 
1. weiß a 141,— Kr. 
2. braun 169.— „ 
3. grau 155. — „ 


Duplexkarton: 
grau- eig 148.— Kr. 
grau-hell 173,8 s» 
grau-dunkel 200,— .. 
braun-weiß 155.— „. 
braun- hell 185, — — 
braun-dunkel 210,.— „ 
weiß-hell . 180,— „ 
weiß-dunkel 195. — „ 
Triplexkarton: 
braun-braunn 179. — Kr. 
weiß-weiß 151.— „ 
braun- weiß 160.— „, 
färbig- braun 195.— in 
grau-hell . S 
grau-dunkel f . 200,— „ 
Durchgefärbter Karton . f 220 ,, 
Dünne- und Dickezuschläge für Hand- und 


Maschinenpappen für 1 kg: 
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A. Dünnezuschläge tur Handpappe: 


Nr. 55 und (o 2 202 20.20 2- Kr. 
F ee ze Se ee 2 
„ 80 : 8-— , 
: 90 11.50 * 
100 15. — „* 
/ K ee ee 
„„ ar ee en a er ee x 
E o re er ee a R 
ür!!! . a a ee 2 
. a ee aa Oe 
„ TOO a a e e re o ee A e g BO a 
über 1 „3500, 


Dickezuschläge für llandpappe: 


Nr. 18 und O0. 2 2 2 2 2 2 2. Kr 
a is pis NT. u e mo Bee er Ale 
„ e. ee te ee ai 

G r ( SO i 


Dünnezuschläge für \Maschinenpappe: 


N Bo ee ee ART 
„ 100 r „ „ dee 
110 . ee e 

„ 120 . ee ee ee ee 
„130 ee anaa ee ae ee 

a 140 „ e a e ee a a e E 2 

„ 150 . e ee ee a a a A E 

160 , e ee ee ee ee 

E xtrajormalt e 
Hochglanzsatinage . 12. — „ 


Die neuen Richtpreise werden afler Wahrschein— 
lichkeit nach schon im Januar 1922 eine wesentliche 
Richtigstellung erfahren müssen, was in der Ueber- 
wälzung der bisherigen Staatszuschüsse zu den 
Lebensmitteln auf die Dienst- und Arbeitgeber be- 
gründet ist. 


Die österreichische Tagespresse und der neue Preis 
für Rotationsdruckpapier. 


Wie wir in Nr. 51 berichtet haben, erklärte die 
Vereinigung österreichischer Tageszeitungen, den 
neven Preis für Rotationsdruckpapier nicht aus 
eigener Kraft aufbringen zu können, und drohte mit 
der Finstellung des Weitererscheinens der Tages- 
blätter. falls nicht cin Modus gefunden werden sollte, 
die TVapierpreiserhöhung für die Tageszeitungen 
tragbar zu machen. Die genannte Vereinigung 
wendete sich an die Regierung und die Nationalver— 
sammlung und es wurde eine Besprechung aller 
Interessenten verfügt. Dies: fand, dem Wiener 
„Zentralblatt für die Papierindustrie“ zufolge. am 13. 
und 14. Dezember im Abgeordnetenhause statt und 
bewegte sich nacn zwei Richtungen: einerseits um 
Maßnahmen zu treffen, die den inländischen Papier 
und Pappen erzeugenden Industrien das Papierroh— 
material sichern, anderseits Wege und Mittei zu 
ünden., um der Tagespresse das ungestörte Er- 
scheinen zu ermöglichen. Das Ergebnis der De- 
ratungen, das ungesäumt zur Durchführung gelangte, 
war eine Reglementierung der Papier-, Holzstotf- 
und Pappenausfuhr. Für jeden von den Papier- und 
Pappenerzeugern im Inlande gelieferten Waggon 
dürfen zwei Waggons exportiert werden. bei Weib- 
pappe und Holzstoff die Hälfte, mithin für einen 
Waggon Inlandslieferung ein Waggon Export. Den 
Tageszeitungen wurden über 1000 Waggons Rota- 
tionsdruck zu cermäßigtem Preise zugesichert und 
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überdies erhalten sie ven der Regierung eme Rück- 
vergütung. Um diese aufzubringen -— die Tages- 
zeitungen beziiferten den Mehraufwand für die er- 
höhten Papierpreise auf monatlich 200 Mill. Kr. — 
wurde die Papier- ENportabgabe, die bisher bei 
Druck- und Konzeptpapier 3 Kr. bei littelfein und 
Kouleur 4 Kr., bei Holzfrei © Kr. und bei Zigaretten- 
papier und verschiedenen  teineren l'apiersorten 
15 Kr. für das Kilogramm betrug, bei allen Papier- 
sorten auf das Vierfache — beantragt wurde das 
Jehniache — erhöht. Dieses Abkommen gilt für den 
Monat Januar. 


Einiuhrbestimmungen und Absatzverhältnisse für 
Pappe und Waren daraus in Deutsch-Oesterreich. 
In Wien sowohl wie in den deutschösterreichi- 
schen Bundesländern herrscht ein auffälliger Mangel 
an Pappen für Buchbinderzwecke. terner" an Fein- 
pappe und Hartpappe. Die Nachfrage ist schr teb- 
haft: der Warenmangel ist beinahe ausschließlich 
auf die für deutschösterrceichische Verhältnisse 
unerschwinglichen Auslandspreise zurückzuführen. 
Die den Bedarf des eigenen Landes in diesen Artikeln 
nicht voll befriedigende heimische Produktion ist 
verhältnismäßig schr billig. doch sind diese Preise 
nicht maßgebend. um so mehr. als die Fabriken un— 
ter allen möglichen Vorwänden ihre Erzeugung dem 
eigenen Markt zu entziehen und zu weit höheren 
Preisen an das Ausland abzusctzten trachten. 

Die Waren der di? Tarifnummern 285. 280. 204 
und 297 umfassenden Gruppe der Pappen sind im all- 
gemeinen einfuhrfrei: die Einfuhrfreiheit erstreckt 
sich aber nicht auf solele Artikel dieser Gruppe, 
die als Fertigware aus Pappe bezeichnet werden 
müssen und für die unbedingt um die Einfuhrgench— 
migung nachzusuchen ist. Ausgenommen von dieser 
letzten Beschränkung sind jedoch alle unter die 
Tariinummer 285 fallenden Gegenstände. 

Nachstehend bringen wir die angeführten Tarif- 
nummern im einzelnen mit den auf den Artikeln 
lastenden Zollsätzen: 

Tar.-Nr. 285. Pappen., Pappdeckel: 
a) gewöhnliche im Gewichte von 300 g und mehr 
per Quadratmeter: 
1. Hader. Roh- und Strohpappe zollfrei; 

2. andere. 1.80 mal 160 Kr. 

b) Preiispäne, Schieferpappe. Glanzpappe 7,20 mal 

100 Kr.: i 

c) feine Kartons. Lefärbt usw.: 
feine Kartons 13 mal 100 Kr.: 
2. alle mit Farben bestrichenen oder zemuster- 


3 


ten. auch dessiniert gepreßten 15 mal 160 Kr. 


Tar.-Nr. 2806. Teer- und Steinpappen: 

a) besandete 3 mal 100 Kr.; 
b) andere 5 mal 100 Kr. 

Tar.-Nr. 294. Pappen ausgeschlagen. ausgestanzt, 
perforiert 30 mal 100 Kr. 

Tar.-Nr. 297. Papier und Pappdeckel mit Unter- oder 
Zwischenlagen von Leinwand (auch Baumwollein— 
wand): Hutfutter aus Papier auch mit Geweben 
überzogen 30 mal 160 Kr. 


Guter Auftragsbestand der tschechoslowakischen 
Papierindustrie. 


Die Papierindustrie in der Tschechoslowakei ist 
augenblicklich mit Expòortaufträgen gut versehen. 
Es kommt ihr zustatten, daß die nordischen Papier- 
fabriken infolge Wassermangels im heißen Sommer 
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nicht auf der Höhe ihrer Leistungsiähigkeit standen, 
auch begünstigt der Valutaunterschied die Kon- 
kurrenz. Die erhöhte Nachfrage kommt hauptsäch- 
lich aus Westeuropa, namentlich aus England. Da- 
zu gesellt sich als weiterer günstiger Umstand, daß 
Deutschland und Finnland mit Autträgen voll ver- 
sorgt zu sein scheinen, so daß nun der Tschecho— 
slowakei zahlreiche Aufträge zufailen. Allerdings 
macht sich in der Tschechoslowakei der Winter 
stark bemerkbar, die Holzvorräte der Papierfabriken 
sind sehr gering, es kann möglicherweise zu Be- 
triebseinschränkungen und zu einer Preissteigerung 
der holzhaltigen Papiere kommen. Die günstige 
Situation der Papierindustrie ist allerdings. erst in 
den letzten Monaten eingetreten, zu Beginn des Jah- 
res. war die Lage das gerade Gegenteil, es gab eine 
schwere Absatzkrise. Der Absatz im Inland und im 
Ausland stockte plötzlich, was um so fühlbarer war, 
als das erste Mal wieder genug Kohle zur normalen 
Produktion da war. 

Die tschechoslowakische Papierindustrie war 
Anfang 1921 vollständig von der nordischen, finni- 
schen und deutschen Konkurrenz verdrängt. Im 
Frühjahr hatten besonders die l’innländer, deren 
Mark damals den Wert der tschechoslowakischen 
Krone hatte, den Markt in England und Frankreich 
beherrscht. Sie wurden erst durch die sinkende 
deutsche Valuta ausgedränkt. Nach den natür— 
lichen Absatzgebieten Polen, Oesterreich, Ungarn 
und Balkan ist das tschechoslowakische Geschäft 
allerdings heute noch sehr schlecht. da die Tschecho- 
slowakei für diese Länder zu teuer produziert. 

Die Inlandspreise sind heute im Vergleich zum 
Jahre 1910 niedriger. So kosten z. B. 100 kg ab 
Fabrik: Superiorpackpapier 504 Kč, Graupack 320 
Kč, Kraftpack 650 Kč, Patentpack 380 bis 400 Kč; 
Havanna 630 Kč; per Kilo holzfreies Löschpapier 
16 Ke 80 h. Rotation 412 bis 5% Kč, holzfreies 
u Kč, Konzept (je nach Qualität) 7 bis 10 Kč. 
mittelfein 6 bis 8 Kč, satiniertes Druckpapier 5'% bis 
O Ke. 

Die staatliche Zwangswirtschaft war dem Papier- 
export nicht zuträglich. Die Uebergangszeit von 
der äußerst strengen Kontrolle des Außenhandels 
zur heutigen Wirtschaft war besonders für die Cellu- 
tose- und Rotationspapierfabrikation hart, denn 
diese standen infolge der Unterbindung der Ausfuhr 
ohne Aufträge da. Die staatliche Bindung ist immer 
mit Papierinangel im Imlande begründet worden. 
Als die staatliche Bindung aufhörte und zugleich 
infolge genügender Nohlenbelicterung die volle Pro- 
duktion einsetzen konnte, zeigte es sich. daß sowohl 
Staatsbehörden wie private Firmen ungeheure Papicr- 
lager gehansstert hatten. Die Papierindustrie der 
Tschechoslowakei ist vorwiegend eine Export- 
industrie Im Jahre 1913 wurden an Papier 
19000 Waggons erzeugt. 1920 14000 Waggons, Pappe 
2000 Waggons resp. 1300 Waggons. Cellulose 14 000 
Waggons (10000 Waggons). Holzschliftf 4000 Wag- 
ons (3800 Waggons). 


Neue große Papier- und Zellstoffanlagen 
in Finnland. 


Die von dem großen Industrmwunternehmen X. 
Ahlström O. S. im Jahre 1 begonnenen Anlagen, 
umfassend Ilolzschleifereien. Cellulosefabriken und 
Papiermühlen. sind in diesen Tagen fertiggestellt 
worden. Die Papsermaschinen und die elektrische 


Sind Ihnen meine erfiflaffigen 


Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 


Teller . Jirkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinſter Aus führung und Güte bekannt 


> 


Carl Stamm, E. N. l. I., Nemseheld-NHasten. 


Gelochte Bleche jeder Art 


Anotenlangplatten und Zylinder / Streckmetall 


7 
oz - 
r n 
a= 8 5 — . 
= UN i 5 2 
= ak: uk & 
2 dd ® 
= LT“ Pi 
sahne" 
WED * . PS Inn 
CURT EBER / ORTMUND 
Postfach 31 Fernspr 8377 


Ia Kaolin 
China (lay 


sehr fef flo, In höchster Weide 
und feinster Schlämmung, sowie 


Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, Rohton 


har lautend abzugeben 


Albert Liebing, Leipzig 


Nordplatz i. 
Telegr..-Adr.: "Rohstof” Fernsprecner 2100 
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i Talkumeceevcany 


aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


Schnittsteine 
liefern wawwronweise 
»BERGINA« 

9 Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 9 
Werk: Schweſelklesbergbau Naintsch G. m. b. H., Graz-Stelermark ĝ 


Wir bitten unsere Lose bei Bedarf 
unsere Inserenten freundlichst berück- 
sichtigen zu wollen. 


Ausrüstung sind hauptsächlich aus Deutschland gc- 
liefert worden. Die Produktion beträgt etwa 75 t 
Zeitungspapier pro Tag. 


Schwedens Papierexport in den Jahren 1915 bis 1920. 


Anzahl Tonnen 


| 1915 | 19:6 1917 | 
i ! 


1918 1919 1920 


Januar.. 11, 850 18, 200 13.970 9.60 5 25,771 
Februar.. 12,162 20, 202 5.737 12.607 4.608 20, 298 


März. 12,625 14,297: 9.874 14,782 0, 374 29,501 
April . . 14.724 17 344 9.488 9.344 7.165 22,767 
Mai 17.708 17.157 13,958 17.859 12,214, 19,505 
Juni | 13.920 21,437 15,438| 15,567] 6.237 23,733 
J 19.006 17.337 20,661, 13.2500 13.341 23,855 


August. 10,598! 18.334 16,446) 7.458 13,876, 21,147 
September; 16,909; 17,8:8| 8,421, 4.876 12.349 21,779 
Or tober 24190 14.331| 17.782 4.546 18,418 19,841 
November | 16.732 1.739 14,366 7.853 16,990, 16,886 
Dezember |, 13 (63, 18.276 13.180. 11,076, 21.463, 18.353 


Summa 188, 043 213,021!159,518'123,819|139,349 260,437 


Flauer Papiermarkt in Ungarn. 

Die Papierpreise in Ungarn stiegen im Verlaufe 
der letzten Zeit nicht. Die Budapester Papierhänd- 
ler hatten Anfang Dezember die folgenden Richt- 
preise festgestellt: 

Zeichenpapier 120 Kr. Buchmaterial 115 Kr. 
holzfreies Papier 100 Kr.. FF Dokumentenpapier, 
holzfrei. 100 Kr., holzireies Flor-Postpapier (49) 
115 Kr, Maschinenschreibpapier 112 Kr., ED holb- 
holzfrei 85 Kr., I.- Material 70 Kr., geglättetes Hanf- 
papier (35) 74 Kr.. Bankpostpapier 120 Kr., Raglan- 
papier 80 Kr., EE-Couleur. zweifarb. gepreßt. 100 Kr.. 
braunes oder graues Kraft-Packpapier, ungeglättet. 
44 Kr., englisches Packpapier, geglättet 48 Kr., brau- 
nes geglättetes 46 Kr.. Havanna-Packpapier 70 Kr., 
weißes Hutpackpapier 76 Kr.. dasselbe farbig 80 Kr.. 
Glaspackpapier 76 Kr., Exzeisior 50 Kr.. Superior 
la (0 Kr., Rotationspapicr 42 Kr. 

Die Preise konnten jedoch nicht gettend ge- 
macht werden, nachdem die deutschösterreichischec 
Krone inzwischen wesentlich gefallen ist. Die heute 
m Budapest erzielbaren Preise sind 30 Proz. billiger 
als oben angeführt. Bemerkenswert ist. daß aus 


Patent- 
 Häcksel-Maschinen 


J. Kemna, Breslau 5 


OOOOO 
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weiter Hand billiger gekauft werden 
kann als von den Fabriken. wo die Groß- 
händler über einen Vorrat verfügen, den sie noch 
zu billigeren Preisen angeschafft haben; dagegen 
steigen die Herstellungskosten der Fabriken von Tag 
zu Tag, einerseits wegen des Kohlenmangels, ande- 
rerseits wegen der valutarischen Verhältnisse, haupt- 
sächlich aber wegen der durch den Wassermangel 
verursachten Betriebsstörungen. Der Wasserstand 
ist in Oberungarn, Deutschösterreich und in Tsche- 
chen ungewöhnlich niedrig. 

In Budapest wird in den Wintermonaten wenig 
Papier gebraucht, höchstens Rotationspapier. Vor- 
läufig besteht jedoch großer Bedarf in Packpapier, 
für das höhere Preise erzielt werden als für die 
übrigen P.apiersorten. 


Filme als Propagandamittel für die Papierindustrie. 


Der Direktor des Information Service of the 
American Paper and Puip Association betonte kürz- 
lich das Bedürfnis nach einer lilmpropaganda und 
wies nach. daß nicht weniger als zwölf führende 
Universitäten der Vereinigten Staaten eingewilligt 
natten, Filme für die Volkshochschulkurse zu über- 
nehmen und sie fünfmal wöchentlich vorzuiuhren. 
Diese Filme beziehen sich auf die Papierindustrie- 
Hölzer. HHolzstapel, Holzbrei -- und l'apierfabriken 
sowie aui den Druck einer modernen Zeitung. 

(„Paper Trade Journal“, 


Brasiliens Druckpapier-Einfuhr 1908—1920. 


(Mitgeteilt von der schwedischen Gesandtschaft in 
Rio de Janeiro.) 


1908 1913 1916 1919 1920 
AUS t ' t t 

Schweden. .. . 1082 4939 7320 5 307 0014 
Norwegen . . . 1800 6459 14805 3470 9223 
Finnland „ =: zE — 8889 
Deutschland. . . 7254 10401 e Ses 1154 
den Verein. Staaten 179 110 6922 21105 5254 
Holland 220202942 3831 1239 z 2n 
Belgien .. . 2339 1458 y = $ 
England. 320 614 1513 105 1047 
Oesterreich . . . 441 1353 en 5 m 
Kanada me 8 = = 1278. 
anderen Ländern . 620 1887 611 8209 938 


1 
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Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte, 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 
Bautzen. Die Eisengießerei 
und Maschinenfabrik Aktien- 
gesellschaft in Bautzen ernannte 
unterm ı. Januar 1922 ihren lang- 
jährigen Oberingenieur und Pro- 


kuristen, Herrn Wilhelm Stocwer. 


zum Direktor. 


Cosel. Coseler Cellulose- und 
Papierfabriken A.-G., vormalige 
Feldmühle Papier- und Zellstoff- 
falniken A.-G., Cosel-Oberschles. 
Zu der am 19. Dezember 1921 in 
den Räumen der Süddeutschen 
Disconto - Gesellschaft A.-G.. 
Mannheim, stattgehabten (ieneral- 
versammlung waren sämtliche 
Aktien vertreten. Die General- 
versammlung genchmigte die Bi- 
lanz und Gewinn- und Verlust- 
rechnung für das am 31. Dezem- 
ber 1920 abgelaufene erste Ge- 
schäftsjahr der Gesellschaft. Aus 
dem pro 1920 erzielten Gewinn 
von 1 425 828,07 M. wird eine 
Dividende von 10 Proz. auf das 
„\ktienkapital von 5 000 000 M. 
(das inzwischen auf 20 000 000 M. 
erhöht wurde) verteilt, der Rest 
teils dem gesetzlichen Reserve- 
fonds überwiesen, teils auf neue 
Rechnung vorgetragen. Nach dem 
Beschluß der Gieneralversammlung 
wird, wie bereits von uns mitge- 
teilt, der Sitz von Cosel nach Ber- 
lin verlegt. Der Aufsichtsrat setzt 
sich aus folgenden Herren zu- 
sammen: Kommerzienrat Dr. 
Hans Clemm. Direktor der Zell— 
stoffabrik Waldhof. Mannheim- 
Waldhof. Vorsitzender: Kommer- 
zierrat Franz Dessauer, Dircktor 
der Zellstotfabrik Waldhof. Mann- 
heim, stellv. Vorsitzender; Günther 
Albrecht. Direktor der Zellstoff- 
fabrik Waldhof. Mannheim; Otto 
Clemm, Direktor der Zellstoffabrik 
Waldhof, Mannheim: Kommer- 
zicnrat Theodor Frank, Geschäfts- 
inhaber der Diskonto-Gesellschaft 
Berlin: Bankdirektor Dr. Richard 
Fuß, Breslau: Rechtsanwalt Cle— 
mens Lammers. Berlin: General- 
direktor Georg W. Meyer. Berlin: 
Benno Weil. Direktor der Süd- 
deutschen Diskonto-Gesellschaft 
A.-G., Mannheim. In die Direk- 
tion der (Gesellschaft tritt Her: 
Richard Schark, Berlin. als neues 
Vorstandsmitglied ein. Die Ge- 
sellschaft wird an ein unter Füh— 
rung der Süddeutschen Diskonto- 
Gesellschaft A.-G., Mannheim. 
stehendes Konsortium eine Obli— 
gationenanleihe im Betrage von 
20 000 000 NI. begeben. 


Düsseldorf. Ius Handelsregi- 
ster wurde eingetragen die Papier- 
Export-Ges. m. b. H. Handel mit 
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Rollenkalander 


RINGEN MANN Inn 


S 


inte 


eventuell gebraucht, aber noch gut erhalten, für matte 
Glätte geeignet, für Arbeitsbreite 195 — 200 cm 
zu kaufen gesucht. — Angebote unter 
P. F. 8821 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. ® 


E mummunm iin 


Salti etui 


Milllihiltiamiusutamimamuadua num AUTOCTONA AANO dssdntsütitte nettem nm mammimin mum Fr 


HYDRAULISCHE PRESSE 


Wir haben abzugeben eine geb’auchte hydraulische 
Presse ohne Heizplatten ca 105x140 cm Pressfläche ` 
mit Pumpwerk, Fabrıkat Karl Krause, Leipzig. 
Besichtigung kann jederzeit erfolgen. 


| Hubertusmühle m. b. H. Schö öpfurt Mark 


ZU VERKAUFEN 


etwa 18000 kg 


NATRON-CELLULOSE 


' (SULFAT) 
lagernd in Nähe Hamburgs. Muster 
stehen zu Diensten gegen Adressen- 
angabe unter P.F. 8848 an die 
Expedition des „Papier Fabrikant“ 


KARTOFFELSTARKE 


m 
und g e Iib er De xtr 
liefert in besten Sorten 


Rudolf Guide - Magdeburg 24 


Getreidegrosshandel 
Telephon: 7067 Drahtwort: Kom gulde 


Für in Oteri'alien neu zu gründende Papierfabrik Rotationsdruck 
mit einer Tagesleistung von ca. 25 tons in 24 Sıunden wird 


tüthfiger, praktisch erfahrener Leiter, 


der sich entsprechend mit Einlage beteiligt, gesucht. Die Ein- 
lage soll Gewähr der fachmännischen Eignung sein. Angebote 
mit Lebenslauf, bisherige Tätigkeit, Gehaltsansprüche, erbeten 
unter „Romulus“ an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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KASEIN 


* 


HARZE Schwefelsaure 
französis. Herkunft Tonerde 
© KAOLIN & Alaun 


Kali- Ammoniak- 


Puiver/Teigform 


x 


stellen laufend her: 


ChemischeFabriken Oker 
u. Braunschweig A.-G. 
Oker a.H. 
Seit 1864 


liefern stets vorteilhaft 


Diederich & Paquet 


Köln am Rhein / Am Kümpchenshof 21 21 
Telegr.-Adr.: Dipa / Tel.: B 3662 


Rund: B Cordelschnuren,Motorradriemen = s 


Fr Stephan 


Leder-u.Treibriemenfabrik 
Mühlhausen inThüringen 
Gegründet 1851. 


MISSONG- 
KONDENSTOPF 


1 „„ Kal verlngeängeht 
Kollergangsteine BopPp = REUTHER x 


; . MANNHEIM -Waldhof. 
Raffineursteine - Grund- Armaturen, Pumpen, naes je 
werke -Holländerwalzen | . 


aus Basaltlava 


Man 9 ee Nr. 248 X 


Bandeisenschlösser 


stehen her 


N t t k G. m. 5 liefern billigst 

a urs einwer E b. ERT 

Wee Pollmann 
Mayen i.Rhl. I & Sohn 


| Volilme i. Westf. 
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Papier und Rohstofien tur 
die Papierfabrikation im In- 
und Ausland. Stammkapital: 
20000 M. Geschäftsführer: lrau 
Karl Krieger. Paula, geb. Menne- 
kes, ohne Stand, Karl Krieger 
Sohn, Kandidat der Medizin. beide 
in Düsseldorf, Kölner Straße 355. 


Groeningen. Papieriabrik 
Groeningen A. Woge G. m. b. H. 
Zibt bekannt, daß ihr Werk am 
1. Januar 1922 mit allen Aktiven 
und Passiven auf die Hannover- 
schen Papierfabriken Alfeld- 
Gronau vormals Gebr. Woge in 
Alfeld (Leine) übergegangen ist. 


Halle. Cröllwitzer Aktien- 
Papierfabrik. In voriger Nummer 
meldeten wir den Antrag der Ver- 
waltung aut Ausgabe neuer An- 
Icihen von 3 Mill. M. Nunmehr 
wird die Tagesordnung auf Antrag 
des Aktionärs Rechtsanwalt Dr. 
Magen (Altona) folgendermaßen 
ergänzt: Ausgabe von 1 Mill. 4- bis 
7proz. Vorzugsaktien mit fünf- 
fachem Stimmrecht und Begebung 
an die Gruppe des Dr. Magen oder 
Ausgabe von 6 Mill. 4proz. Vor- 
zugsaktien mit einfachem Stimm- 
recht zu 110 Proz. und Begebune 
an die Gruppe des. Dr. Magen. 
Weiter wird beantragt die Aus- 
gabe von Genußscheinen bis zur 
Höhe des Geldbedarfs, den die 
Verwaltung nach Annahınen des 
Dr. Magen einstweilen mit 6.3 
XIill. M. bezeichnet hat. Diese 


(senußscheine sollen den Aktien im 


Dividendenbezug gleichgestellt 
sein, nach dem Maßstabe von einer 
Aktie in Größe von 1200 M. Nent- 
wert. Der in die Gesells:haft ein- 
fließende (Gegenwert der Genuß- 
scheine soll nicht auf das Grund- 
kapitalkonto in die Bücher der Ge- 
sellschaft eingehen, sondern auf 
ein Genußscheinkonto. Die Ge- 
nußscheine sollen nach zehn Jahren 
in der Wahl der Gesellschaft zu 
150 Proz. rückzahlbar sein, damit 
die Gesellschaft in der Lage ist, 
der Inflation zu begegnen, falls 
deren Abwehr dann wünschens- 
wert erscheinen sollte. Sodann 
wird die Einsetzung einer Revi- 
Sitonskommission von sieben Mit- 
gliedern zur Prüfung aller Einzel- 
fragen, welcke die Gründerrechte 
betreffen, namentlich die Prüfung 
der Fragen, ob die Gründerrechte 
noch im vollen Umfanze rechts- 
beständig sind. Um diese Anträge 
zu verstehen, muß man sich vor 
Augen halten, daß in der letzten 
Generalversammlung am 28. Ok- 
tober plötzlich eine Oppositions— 
gruppe unter Führung des Dr. 
Magen auftrat. Die Vorgänge 
spielten sich folgendermaßen ab: 
Namens einer von der Darmstäd— 
ter Bank geführten Gruppe stellte 
Ilerr Rechtsanwalt Dr. Magen aus 
llamburg den Antrag. in den Aut- 
sichtsrat noch zwei neuc Mit- 
glieder zu wählen. Nach den Sta- 
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anerkannt einzig befte Dichtung tür 
höchsten Dampfdruck und überhitzten Dampf. 


Klingerit schützt vor Beiriebsflürunge en. 


Export nad alle 


Petzold Haring 


Otto Schill- 


APE er Leipzig 13, straße 6 


— Telegramme: Haringhölzer 


| 
| 
liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 
für die gesamte Papierindustrie: 
9 


Hauptanitriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf | 
und für Lenixgeiriebe / Conusriemen für offenen und ) 
gekreuzten Lauf Riemen für halbgeschränkten Lauf 
q 
i 


und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreibriemen 
sowie alle Arten von Textilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
u. Baum wollriemen / Nah- u. Binderiemen in all. Qualität. 


„ 
S025 2 x 4 E —— — — A 


CARL WOERDE 


HAGEN 1 i. W 


Spesialität: 


E TEEN + Grundwerke - 2 Hollãndermeſſer + Grundwerke + 
Schaber » Papiermeffer + Strohmefer Holländermeſſer Schaber » Hapiermeſſer » Strohmeffer 


s Lumpenmefjer » Tellermefler ufw. » Grun dw erk e » Lumpenmeffer » Tellermeffer ufw. » 


* 
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Altfilze 


nen Art, besonders auch wollene 

e In Rollen, ständig 
= 1 gesnebt. A. gebote mit 
Mengen. ngabe und Handmuster erwünscht 


Georg Korant 
Berliin. Steglitz, Körnerstr. 48 B 


„KRAUSE“ 
Hydraulische Glättpressen 


allerschwerster Bauart 


mit Druck von unten, in Größen von 100x 77 cm 
111 X 85 cm, 131x106 cm u. 160x120 cm Drucklläc: 
kurzfristig licierbar. — Ferner sind 


starke hydraulische Preßpumpen 
„KRAUSE“ 


Wir suchen zu kaufen gegen sofortige Kasse 


Pergt Ersatz 
Pergamyn 


We e. gi. Zellulosepapier mit 2 und 4 Kolben sofort ab Lager lieferbar. 
in Rollen und Verlangen Sie | 
Formaten K ' Sonderangebot Pf. 3680 ER 5 
OHST 2 PETERS / DÜREN (NHL D.) Kane KRAUSE «+ A.-G. LEIPZIG 


Lager: KARL KRAUSE G. m. b. H. » BERLIN C 19, Seydelstraße 


Lenzin’Mineralweiss 
Annaline / lelchtspat 


empfehlen in schönen Qualitäfen 


A.&F.Probst, G.m.b.H. 
Türen, Tore, Uberlichte. Niedersachswerfen a. Harz x Hessenfal (Wrtt.) 


R.Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


für Papierfabriken liefert 


Calc. Glaubersalz | 


Fü Verkaufsgesellschaft chemischer Erzeugnisse m.b.H. 
r Magdeburg, Breiteweg 146 
Drahtanschrift: Kristall Magdeburg Fernsprecher Nr. 8544 


Export gesucht 


zunächst 200 T Bilsulfitoblanpue ado la 
Papierfabrikation 


Preise fob Hamburg erbittet uingehend 


Spezialität: 


Diplom -ingenieur 


W. KOCH 


Osterode am Harz, Neustädter Tor 3 


— sowie. komplette 
Etwa 60000 Boge 


Transport- 
Manila - Prägung, zu kaufen gesucht = 9 \ |d niagen 


Dresdner Papier -Vertrieb 


Dresden - N6, namenzerstr. 36 
Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


Leipzig-Lindenau-P 


Elevatoren 


NaßBiilze 


and Naßiilzabfälle für Kunstwoll- 
fabrikation laufend zu höchsten 
Preisen gesucht 


C. Meisenburg 


Berl-Lichtrfl.,Weddingenweg24 
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tuten sei eine Zahl von sieben 
Mitgliedern zulässig, gegenwärtig 
zahle der Aufsichtsrat aber nur 
fünf Mitglieder. Die Gruppe, die 
er vertrete, verfüge über 22 Proz. 
des gesamten Aktienkapitals und 
stelle 35 Proz. der in der Ver— 
sammlung vertretenen Stimmen 
dar. Mit der Forderung, ihr zwei 
neuzuschaffende Aufsichtsrats- 
stellen zu überlassen, sei nicht eine 
Kontrolle der Gesellschaft beab- 
sichtigt, die ja bei ihr unnötig 
wäre, sondern man wünsche nur 
auf Grund des erheblichen Aktien- 
kapitals, das die Gruppe erworben 
habe, ständigen Ueberblick über 
die Gesellschaft zu haben. Der 
Redner schlug vor, Herrn Direk- 
tor Jacobsen von der Darmstädter 
Bank in Frankfurt am Main und 
IHferrn Otto Hirsch von der Firma 
Hirsch & Co. in Frankfurt am 
Main zu wählen. Der Aufsichts- 
rat kam, nachdem er sich beraten 
hatte, zu einer Ablehnung des An- 
trages mit der Begründung, der 
Nachweis, daß die Gruppe die Ak- 
tien im eigenen Besitz habe, sei 
nicht erbracht, und im Aufsicitts- 
rat seien schon zwei Bankiers 
vertreten, so daß man eher noch 
die Zuwahl eines Papiertechnikers 
wünschen könne Der Antrag 
wurde daraufhin zurückgezogen. 
Inzwischen haben nun, wie aus 
den Anträgen der Verwaltung her- 
vorgeht, Verhandlungen mit jener 
Gruppe stattgefunden, die zu einer 
Verständigung mit einer ganz 
neuen Grundlage führten. 


Haynau. Papierfabrik zu 
Haynau, Hopp & Schmidt in 
Haynau. Der Fabrikdirektor Max 
Schmidt in Haynau.ist als persön- 
lich haftender Gesellschafter aus- 
geschieden. Zur Vertretung der 
Gesellschaft ist fortan der persön- 
lich haftende Geşellschafter, Kauf- 
mann Karl Hopp in Haynau. 
allein berechtigt; die Vertretung 
der Gesellschaft eriolgt künftig 
auch durch zwei Prokuristen in 
Gemeinschaft miteinander. Ferner 
ist in die Gesellschaft auch ein 
reuer Kommanditist cingetreten. 


Hejdenau. Hasseröder Papier- 
fabrik A.-G. Nach Mitteilung der 
Verwaltung war der Geschäfts- 
kang der letzten Woche zufrieden- 
stellend, die Nachfrage nach den 
Erzeugnissen sehr rege. 


= Hermann Pflahz 
Remscheid-B 


Pappentrockner 


XKernleder 
Chromleder 
Kamelhaarriemen 
orlattarriernen 
ndergurte 
Jech erartikel 


Internationale Gesellschaft 


für TROCKENANLAGEN 
Stuttgart I - Wolframstr. 14 


D. R. P. 


KOSTENANSCHLÄGE 


Prospekte Ingenieurbesuch 
auf Wunsch unverbindlich 


Heft 1. 1922 


Freibriemenfabrik 
8ce 


Hamburg 


) Stäindiges lager/Ilur Qualitátsware 


E 
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liefern als langjährige 
Spezialität 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


| Brennholz- Kreisfäge 
fi 4 


C. K. Heinzeilmann 
K 42 a 


6 32 


Kleine 
Anzeigen 


Verkäufe, Stellen- 


Paplerıabrikant 
in fachmännischen 
Kreisen 


wirksamste | 


Verbreitung 


EMILÄDOLFFAs REUTLINGEN 
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un. 


Holrspunden 


mit und ohne Loch, liefern schnell und billig 


Ludwig & Rari Arzt, Sp:udenfabrik 


WICHELSTADT, ODENWALD 


Bruno Lampel 
Farbe nfa br | k 
= Köln-Ehrenfeid 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 
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Neuanfertigung sowie Neubeziehen von 


Papierwalzen 


jeder Größe für 


Kalanderu.Walzwerke 


aller Art, preiswert und schnell durch 


KARL KRAUSE +» A.-G. + LEIPZIG 


Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. ENGEL 


= 


Alters | 
Schmierpressen g 


sind die 
besten 
und im Betriebe die 


billigsten 
. RITTER 


Maschinenfabrik,Altona(Elbe) 
Gegründet 1848 
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Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


liefert la bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 
Fernsprecher: 12148 und 11000, für Feravarkehr Nr. 10334, Telegr.- Adr.: Produktenzimmer 
CITITI JIT TILLITI BSSBESSSRBBERSERBRSUBRBBBURSBRRBRBRRRRRER 


WALTER W. MÜLLER & CO. 


Baumaterialien- und Holzgrosshandlung 


COTTBUS 


liefern 


Schleifholz 


ANFRAGEN ERBETEN 
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Kempten. l’apiertabrik Hegge. 
Sitz Kempten. In das Handels- 
register wurde eingetragen: Durch 
Beschluß der Generalversamımnlung 
vom 14. November 1921 wurde 
das Grundkapital um 2:00 000 . 
erhöht. Die Erhöhung ist crfoigt 
durch Ausgabe von 2000 auf den 
Inhaber lautenden Aktiva zu i. 
1000 M. zum Kurse von 350 Licz. 
Das Grundkapital beträgt vun 
6000000 M. Deme ore nend 
wurde 8 3 des Meselisctelitsver— 
trags geändert. 


Neumühle. Die Papierfabrii 
Neumühle A.-G. gibt bekannt, daß 
ste die bisher von Herrn Heinr. 
Aug. Müller unter der Firma 
Aug. Müller unter der lirma Pa- 
pierfabrik Neumühle bei Miesba« 
Christ. Aug. Müller betriebene 
Papierfabrik erworben hat. Zum 
Vorstand des neuen Unternehmens 
wurde Herr Direktor Albert 
Stengler. zum Prokuristen Ilerr 
Christian Ziegler, beide in Neu- 
mühle. ernannt. 


Nürnberg. In der General- 
versammlung der Maschinenfabrik 
Augsburg - Nürnberg machte 
K.-R. Buz über den Geschäftsgang 
Mitteilungen, wonach in allen 
Werken der Beschäftigungsgrad 
weiter gestiegen sei. Im Absatz 
von stationären Dieselmotoren 
seien Fortschritte zu verzeichnen, 
auch habe man erhebliche Bestel- 
lungen im Auslande erhalten 
Die schnellaufenden Dieselmotoren 
wurden weiter vervollkominnet 
und haben weite Verbreitung ge- 
wonnen. Entsprechend dem Be- 
streben, die Wasserkräfte immer 
mehr auszunutzen, habe die Ge- 
sellschaft verschiedene Spezial- 
konstruktionen für Wehrbauten 
u. dgl. ausgearbeitet, wofür An- 
lagen u. a. auch in Schweden. 
Norwegen und Spanien zur Aus- 
ſſihrung kämen. Ueber die Aus- 
sichten für das laufende Jahr lasse 
sich noch nichts Bestimmtes sagen. 
sämtliche Abteilungen seien jedoch 
durchschnittlich für die nächsten 
sechs Monate mit Aufträgen ver- 
Sehen. 


Regensburg. Die Firmen 
Fischer & Chrambach, Ilfolzeroß- 
handlung. Breslau, und Alois 
J. anderer. HNolzeroßhandlung 
breslau. haben ihre Regensburger 
Niederlassung in cine selbständige 
Firma unter der Firma Regens- 
burger Holzverwertungs-Gesell- 
schaft in. b. II., Regensburg, um- 
gewandelt. Der bisherige General— 
vertreter. Herr Arthur Apitzsch, 
Regensburg. sowie ihr lang- 
jähriger Mitarbeiter, Herr [Tugo 
Bleul. Regensburg. sind für obige 
Firma als Geschäftsführer be- 
stellt und zur gemeinschaftlichen 
Zeichnung der Firma berechtia:i. 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für Fire Zellstoff- 
Industrie. vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 12 Begutachtungen 111 Verfahren 


PUMPEN 
i p 84 0 N für 


für alle 
Wasser 
Zwecke der 
Hi: Stoffwässer 
Industrie 
Abwässer 


Kolbenpumpen und Kreiselpumpen, Bosselspolsopumpen 
Spezialifäf seif 1880 Prima Referenzen 


NossenerMaschinenfabrik G.m.b.H. 


vorm. L. Köhler, Nassen 5 i. Sa. 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


öschinenbauwerkstätte Niofern G.m.b.H. 


Telefon Nr. 18 Niefern (Baden) Telefon Nr 13 
liefern sämtliche Kleinwalzen für die Papier-, Pappen- und Zellulose- 
fabrikation, aus beliebigen Materialien, in allen Längen und bis 400 mm 

. Durchmesser, als Spezialität, 


> 8 


8 r i 2 > 
— — 


He, einland 


Ns x ST 
Telefon? 42 . — 


— 
2 


a 


ry- — 


|Briefmarken 


lose, auf Briefen etc. kauft jedes 
Quantum 


OTTO HASE 
Frankfurt a.M., Zeil 68 


Karl Grimm 


Neusorg im Fichtelaeb. 


* 


Fichten- 
Ischleifholz und 
|Schnittmaterial 


jeglicher Art 


g tdem M 
+ orpackungs -Banceisen 


liefert als Spezialität 
L Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 
Br thai 


$- Post Kaiserau, Rheinland 


Ausbohren 

yon Damptzylindern 
un Motoren- und Pumpenzylindern, 
meien von Schieberflächen 
obus Demontage der Maschinen 


Foiben u. Keibearinge aber in 
fl. Tschentschel, Maschinent. 
SIAU 8/63 Pernspr. Ring 9421 


! 
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zu hohen Preisen 
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« KRAUSE + 


mit Rädervorgelege 


leichte und schwere Ausführung, mit und ohne Zug- 
stangen, auch mit Selbstpressung und Schnittandeuter 


Von 50-140 cm Schnittiänge freibleibend sofort ab Lager lieferbar 
Verlangen Sie noch heute Angebot Pf 4215 unter 
Bekanntgabe der gewünschten Größe und Ausführung 


Über 60000, Krause“ Schneidemaschinen sind in der ganzenWelt verbreitet 


KARL KRAUSE + A.-G. -+ LEIPZIG 


LAGER: KARL KRAUSE » G. M.B. H.» BERLIN C 19, SEYDELSTR.11 


7 ⁵³¹Ü 111A ³¹üuuã AA OH 
Ferrosthen-Schwarz-Lacktirnis 
für Dampfkessel- Innen- und Außen-Anstriche 
Rostschutz-Anstrichfarben u. Dachlack 
schwarz und in allen Farbentönungen 


Leinöl- und Doppel-Harz-Firnis 


für Anstrich- und Imprägnier-Zwecr. aller Art 
Laubholz- und Nadelholz-Teer 


dünn und zähflüssig, hell und dunkel, roh und entsöuert bietet an 


Chemische Fabrik Gräbschen, Breslau 24 


......““*) 


| 


Treibriemen u. Transportgurite 


aller Art 


Asbest- und Gummifabrikate 


Stopfbüchsen packungen 
Sämtliche technischen Bedarfsartikel 


OERTGEN & SCHULTE HANNOVER 


Fabrik ohm. - techn. Produkte, G. m. d. N, 


28 DER PAPIER-FABRIKANT 


Worms Unter der Firma 
KRohpappenfabrik A.-G., Worms. 
wurde unter Mitwirkung der 
Bank für Hande! und Industrie. 
Filiale Mannheim, und der Bank- 
firma Kronenberger & Co. in 
Mainz sowie namhafter Firmen 
einschlägiger Geschäftszweige eine 
Aktiengesellschaft mit einem Ka- 
pital von 7 Mill. M. mit dem Sitz 
in Worms gegründet. In den 
Aufsichtsrat wurden gewählt die 
Herren Philipp Berger (Firma 
lznatz Berger). Frankfurt, Dr. 
Heinrich Bernheim, Direktor der 
Bank für Handel und Industrie, 
Filiale Mannheim. Kommerzien- 
rat Erwin Glatz (Julius Glatz). 
Neidenfels, Franz Löser (H. Löser 
& Co.), Trier, Max Maier-Her- 
mann (Max Maier), Mannheirt, 
Josef Schwarzschild (S. Schwarz- 
schild), Zuffenhausen, Leo Vogel 
(Vogel & Schnurmann), Karls- 
ruhe, Dr. Heinrich Zimmermann 
(Jul. Sichel & Co. K. a. A.), Mainz. 
In den Vorstand wurde zunächst 
berufen: Herr Julius Stein, i. Fa. 
S. Stein Sohn, Worms. 


Kleine Mitteilungen 


Schwerer Unglücksfall in einer 
Holzstoffabrik. Vorige Woche er- 
eignete sich in der der Firma hange 
& Kutzora Nachfl. gehörigen 
Ilolzstoffabrik im Eisersdorf ein 
schwerer Unglückstall. Der Arbei- 
ter Mehlitz wollte, während der 
Betrieb im Gange war, einen 
Treibricmen auflegen. Hierbei 
wurde er erfaßt, mehrmals um die 
Welle geschleudert und infolge 
Aufschlagens des Körpers auf dic 
Decke schrecklich zugerichtet. 
Der Tod ist bald eingetreten. Der 
Verunglückte war etwa 33 Jahre 
alt und hinterläßt eine Witwe und 
zwei Kinder. 


Dampferabfahrten ab Stettin 


nach: Königsberg Pr.: Dampfer 
„Alexandra“, etwa 7. 1.; Dampfer 
„Pionier“, etwa 14. 1.; ein Damp- 
fer ctwa 14. 1. — Rostock, Wis- 
mar, Lübeck, Hamburg: ein- bis 
zweimal wöchentlich. Kopenhagen 
und Gothenburg sowie in Durch- 
fracht nach dänischen Provinz- 
häfen: Dampfer „Odin“, etwa 10.1. 
— Kopenhagen, Kristiania: Damp- 
fer „Esbjerg“, etwa 13. 1. — 
Arendal, Kristiansand-S., Eger- 
sund, Stavanger, [laugesund, 
Bergen/ N., Aalesund, Kristians- 
sund- N., Drontheim: Dampfer 
„Stella“ etwa 14. I. — Riga: 
Dampfer „Ostscc“, etwa 14. I. — 
Helsingfors (im Eisfalle Hangö): 
Dampfer „Regina“, etwa 14. I. 

London: Dampfer „Orontes“, An- 
fang Januar. — Liverpool, Swän- 
sea: mit UmJadung in Kopenhagen. 
— Häfen des Schwarzen Meeres: 
Dampfer „Marmara“, etwa 10. 1. 
— Amerika und überhaupt Ucber- 


in die Dampfleitung aller Kesselsy-teme mit und ohne Ueber- 
hitzer zur Erhöhung der Kesselleistung und Erzielung 
und Brennstoffersparnisse 


hoher Dampf- 


Zur Verminderung der gewaltig gestiegenen Bertriebsunkosten: 


ampftrockner 


prt Spuhr 


Tausende in Betrieb. Vollkommenstes System! 


A. VÖLKERTS, General- Vertreter 
Duisburg-Ruhrort 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 
v.EISENGIESSEREI FsA.THEUSER 


Transport- 
Anlagen. 


„ a 


Ron 


6 
a 


Messer aller Art 


für Papler-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation 


„ Remscheid - Hasten 


HIRSCHBERG. SCHLESIEN 


für Stück und Massengdter 


Bekohlungs-, 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlasen 
Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 


Ketten, Becher, Schneckenböden 


Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Eisen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


Heft 1, 1922 
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Wasserg las 


HENKEL & CIE., DÜSSELDORF & "Fabrik chemischer Produkte 


ALL tt 


lil HUTTER & SCHRANTZ A. G. 


SIEBWAREN- UND FILZTUCHFABRIKEN 
88 WIEN, VI. WINDMÜHLGASSE 26 


SAMTLICHE FILZE 


PAPIER-, ZELLULOSE-, KOLo r UND PAPPENFABRIKATION 


UNGEWEBTE MANCHONS 


EIGENES PATENT, LÖWENMARKE 


SEGELTUCH-TROCKENFILZE 


CANEVAS 
| BAUMWOLLDECKELRIEMEN 
WICKELFILZSTREIFEN 


EIGENES PATENT 


SÄMTLICHE SIEBE 


PAPIERMASCHINEN- UND ZELLULOSE-SIEBE 

=- MIT SPEZIALNÄHTEN 
i EGOUTTEURE, RESERVEÜBERZÜGE, ENTWÄSSE- 
RUNGSZYLINDER UND KNOTENFANGPLATTEN 


FABRIKEN IN ÖSTERREICH UND TSCHECHOSLOWAKEI 


ee 


IW. PAULY C., GENUA 


= Briefadresse: Casella Postale 1320 Telegramm-Adresse: Paulycomp 
i — . —— NA 


Export: Schwefel, Grafit, Talkum, Kaolin 


import: Cellulose, Holzstoff, China Clay, Harz u. Maschinen 
für die Italienische Papierindustrie 
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see mit Umladung in Hamburg 
oder anderen Seehäfen in Durch- 
fracht. — Ferner nach Häfen 
Spaniens, des Mittelländischen und 
Schwarzen Meeres sowie der le- 
vante auf Durchgangskonnosse— 
ment, soweit angelaufen, mit Um- 
ladung über Hamburg. — Nach 
Spanisch-Marokko wird sich vor- 
aussichtlich in der ersten Hälfte 
des Januar eine günstige Ver- 
schiffungsgelegenheit mit direktem 
Dampfer bieten. 

(Mitgeteilt vom Spediteur \erein 

[lerrnann & Theilnehmer.) 


Nachträgliche Preiserhöhun- 
gen und Reichsgericht. Es kommt 
vor, daB Ausfuhrfirmen, die mit 
Rücksicht auf die nicht vorher- 
zusehenden neuerlichen Erhöhun— 
gen der Produktionskosten auch 
bei fest abgeschlossenen Ver- 
trägen P'reisaufschlänge bis zu 
50 Proz. verlangen, sich dabei auf 
eine Entscheidung “des Reichs- 
gerichts berufen, wonach „alte, zu 
festen Preisen entgegengenon- 
mene Aufträge wegen Nicht- 
zumutbarkeit der Lieferung von 
den Fabrikanten nicht ausgeführt 
zu werden brauchen, sofern diesen 
dadurch ein ruinöser Verlust ent- 
steht“. Nun hat allerdings nach 
dem Kriege die Judikatur des 
Reichsgerichts -- wie das „Berl. 
Tagebl.“ vom 20. Dezember hierzu 
treffend ausführte — Ausnahmen 
von der „unbedingten Krfüllungs- 
pflicht fest abgeschlossener Ver- 
träge“ zugelassen und dadurch 
eine gewisse Rechtsunsicherheit 
erzeugt. indessen ist cs irrig, 
wenn sich Fabrikanten darauf be- 
rufen, daß das Reichsgericht 
schlechthin die Annullierung sol- 
cker Verträge für zulässig erklärt. 
deren Ausführung nachweisbar zu 
„rainösen Verlusten“ für den Lie- 
ſeranten führt. Vielmehr hat das 
Reichsgericht wiederholt ausge- 
sprochen, daß auch bei wesent: 
lichen Kenderungen der wirt- 
schaftlichen Verhältnisse eine 
Annullierung dann nicht stattfin- 
den darf, wenn sich der IJ. icferant 
der rechtzeitigen Erfüllung seiner 
Verpflichtungen schuldhaft ent- 
zogen hat. z. B. dann. wenn er 
spätere, zu besseren Preisen ge- 
tätigte Abschlüsse alten. ungün— 
stigeren Verträgen vorgezogen 
hat Im übrigen hat das Reichs- 
erricht bisher nur solche wesent- 
liche und unvorhergesehene Ver- 
änderungen der Wirtschaftslage 
als Grund für Nertragsannullie— 
rungen anerkannt, die mit dem 
Krieg und der Revolution zu- 
sammenhängen. Ob auch der 
katastrophale Sturz der deutschen 
Valuta in diesem JIlTerbste als 
Grund für Nichtinnchaltung fest 
abgeschlossener Verträge be- 
trachtet werden kann, darüber hat 
sich das Reichsgrricht bisher 
noch nicht ausgesprochen. 


* 


Soeben erſchienen! 


Staat und Welt 


Eine geſchichfliche Zeitbetrachtung von 
Dietrich Schäfer 


Geheftet M. 40.—, gebunden M. 50.—, in Halbleder M. 90.— 


Der weitbin bekannte Berliner Hiſtoriker und Vorkamrfer für deutſche 
Art und Macht hat in dieſem neuen Werke ſeine Anſchauungen vom 
Staat und deffen Beziehungen zur Welt niedergelegt. — Staat und 
Welt wendet ſich nicht nur an den engeren Kreis zünftiger Hiſtoriker. 
Auf die Kreiſe will er wirken, die des Nate landes Net emr finden, 
die des deutſchen Volkes tierer Fall ſchmerzt, die mit Hand an ; 
legen wollen zur Errichtung und Wiedererſtarkung der Heimat. 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch 
Otto Elsner Verlagsgeiellſchaft m. b. H., Berlin S 42 


Oranienſtraße 140-42 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtilampen sind unent- 
behrlich für: Paplerlabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefl. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 


Postfach 179 — Lampen-OCroß vertrieb — Fernruf 987 


Weniger Kohle! X 


Wärmewirtschaftsstelle der Deutschen Keramischen 
Gesellschaft und der Westdeutschen Papierindustrie 


Wir überprüfen, verbessern und überwachen 
die Wäörmewirtschaft von Industriebetrieben 


Einstellung des Feuerungs- und Dampfbetriebes auf geringsten Kohlenver- 
brauch und Anpassung an veränderte Brennstoffbelieferung durch erfahrene 
Wärmeingenieure » Leitung: Dr.-Ing. Reutlinger » Zweigstelle: Stuttgart, 
Bopserstrasse 17, für Baden u.Württemberg » Leitung: Dr.-Ing. Georg Herberg 


Unterlagen oder Ingenieurbesuch auf Wunsch 


Ingenieurgesellschaft f. Wärmewirtschaft A.-G., Köln 


‚ORCA’DAMPFTROCKNER | 
Große Kohlen- und Dampf- Ersparnisse!. 


— 


— . 


T — . — 
I) nasser {eF af i 


W Sattdampf Rah 
F 8 


— Trockener Dampf 


— P 
maai zum Überhitzer und zur Maschine 


Kein Durchbrennen der Überhitzer. 
Der Apparat befreit den Kesse 
dampf von den mikroskopisch kleinen 
2 xv Schlamm- und Staubbei- 
men gungen und erzeugt 


75 | -Ges einenyöllig reinen trockenen 
Büh ring Alu Gee schlamm- und staubfreien 
| Landsberg Bez. Halle. Dampf ohne Druckverlust. 
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Maschinenbau Akt.-Ges. 


Golzern-Grimma 
Grimma 


Ein richtung vollständiger 
Papier- 
und Pappenfabriken 


Formpapiermaschinen 
Pappenmaschinen 
Holländer 
Holländergarnituren 
Büttengarnituren 


Umroll- und Schneid- 
maschinen 


Glättwerke etc. 


Walzenschleiferei 


Walzen aller Art 
Walzen mit Kupfer-, Messing- 
und Gummibezug. 


Pumpen 


und Kompressoren 


Stoffpumpen 

Saugerpumpen 

Presspumpen 
Schraubenpumpen etc. 


U 


Vollständige Einrichtungen für die 
Gewinnung von 


Sulfitsprit 


und andere Anlagen zur Verwertung 
von Ablaugen. | 


Vakuum- 
Verdampfer 


für Zellstofflaugen. 


Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 
Kaufmännisches für Papiermacher. M. 12.— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24.— 
Thümes, H.: „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48,— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 
Schubert, Max: „Die Praxis der Papierfabrikation“. 
3. Auflage. Geb. M. 150,— 
Schubert, Max: „Die Papierverarbeitung“. Band 2. 


M. 15, — 

Altmann: „Prüfung der l’apier-Rohstoffe“. M. 3.— 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 60, — 
lechnık und Praxis der Papierfabrikation. Voll- 
ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten 
Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 
J. P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: „Die 
Roh- und Halbstoffe der Papier fabrikation mit 


Ausnahme des Holzzellstoffs“. Geb. M. 100, 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. Geb. M. ı15,— 
eriıngsheim, Hans, Prof. Dr.: „Die Polysaccharide“. 

M. 20,— 


Herzberg, W.: „Papierprüfung“. 5. Auflage. 
Geb. M. 100,— 
Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 
Getreidestroh“. Geb. M. 12.— 
Remmler. Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
Geb. M. 12, — 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 10. 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 36, — 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“, 
M. 43,75 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 


Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 6,— 


Beadle, Cl., u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 

Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. XI. 10,—- 

Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 


ı. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 
pour Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geh. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstaiel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
80 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 10 M. 

Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in Jesa Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 


beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 


schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 


schaffung. 


Die hier angezeigten Bücher sind zu den von 
den Buchhändler- Organisationen vorgeschriebenen 
Preisen zuzüglich Portoepesen ohne jeden sonstigen 
Zuschlag zu bezieben durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier⸗Fabrikant“) 
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Wa I-Knc fär 
andel-Knotenfänger 
i die besten und leistungsfähigsten Sortierapparate. 


Konstr. Stabil mit Schlagradschüttlung, Konstr. Ideal mit Exzenterschüttlung | 
im ganzen 3500 Apparate geliefert 


D. R. Patent. Ausland-Patente 


wt. Ideal 


mit geräuschloser Schüttlung 
u. selbsttätiger Drehbewegung 


Ein tatsächlich 
idealer Apparat 
von solider, kräftiger Ausführung. 


Wegfall der Schlagräder und Hämmer. 
Winkelräder, Schneckengetriebe, Ge- 
stänge, Gelenke und Hängeriemen, da- 
her geringste Abnutzung. 
Vieis Umbauten anderer Systeme. 


Zahlreiche Nachbestellungen 


Chr. Wandel, Reutlingen 3:4: 


$turzkocher 


Etwa 2000 Liter Nutzinhalt, 6 Atm. 
billigst abzugeben: 


Conrad Engelke 


Maschinenfabrik 
Hannover- Limmer 


100 000 bis 200 000 Stück 
Papiergewebe-Handsäcke 


Herm Jaubtrt. Sacktehr ik, 0. udn. Freiberger Sir. 18 


Fernruf 21 743 Gegründet 1887 


Große Posten 


L Mann 


leicht und schwer gepreßt, gibt 
laufend gegen Accreditiv ab 


Baul Weicelt, Schöningen Br. 
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Torf als Rohstoff für Papier. 


Auf der Suche nach geeigneten Rohstoffen, die über zwanzig Arten dieser Moose bekannt, welche 
sich zur Gewinnung von Fasern für die Papierfabri- über die ganze Erde verbreitet sind. Aber auch 
kation eignen, hat man sich von jeher auch andere Pflanzen kommen häufig vor, besonders 
dem Torf zugewendet. Beim Betrachten der Torf- solche, die im Wasser und auf sumpfigen Stellen 
masse liegt der Gedanke nahe, daß diese Masse wachsen. 
einen geeigneten Rohstoff zur Gewinnung von Die Bildung der Moose geht ununterbrochen 
Fasern abgeben könne, da eine gewisse, allerdings, vor sich, so daß sich die verbrauchten Mengen lang- 
wie sich weiter zeigen wird, nur äußerliche Aehn- sam wieder ersetzen. Der Vertorfungsprozeß be- 
lichkeit mit gewissen Halbstoffen der Papierindu- ginnt mit der Bildung von Faulschlamm, indem 
strie nicht zu verkennen ist. | sich auf der Oberfläche von flachen und unbewegten, 

Die im Torf enthaltenen Fasern sind ja auch aber nährstoffreichen Gewässern eine grüne, schlei- 
alle pflanzlichen Ursprungs, zum größten . Teil mige Oberflächenhaut bildet. Mit der Zeit sinkt 
stammen sie von Riedgräsern oder Seggen (Cari- diese zu Boden, wo sie mit den Mikroorganismen 
cese), Wollgras (Epiphorum) und besonders den des Wassers (dem Mikroplankton), aber auch mit 
Torfmoosen (Sphagnaceae) her. Letztere sind eingeschwemmten Mineralstoffen den erwähnten 
siemlich große, weißliche Moose, die in hohen, Faulschlamm bildet. In diesem wurzeln dann 

. elastischen, schwamimigen Polstern auf Torf- Sumpfgewächse, Wasserpflanzen, Gräser usw. und 
rng ien und in morastigen Wäldern wachsen und dringen langsam wasserwärts vor. Nach dem Ab- 
24. den wichtigsten torfbildenden Pflanzen gehören. sterben vertorfen sie unter Wasser, während immer 

mo helle Farbe rührt von großen, lufthaltigen, neue Pflanzen wachsen und wasserwärts vordringen, 
arch Poren nach außen geöffneten Zellen her, so daß das. Gewässer langsam verlandet. Mit der 
welche mit engen, chlorophyllhaltigen Zellen ab- Zeit bildet sich dann aus dem flachen Wasser ein 
weehseln. Vermöge dieser Zellen saugen sich die sogenanntes Flach- oder Niederungsmoor, das an 
Moose wie ein Schwamm mit Wasser voll. Es sind Ort und Stelle wurzelt und mit verfilzter Pflanzen- 
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masse durchsetzt ist, die le ame be 
wird. : 
Wenn sich dann auf den langsam fest TE 


den Uferrändern Erlen ansiedeln, bildet sich ein 


sogenanntes Bruch; treten aber an die Stelle der 


Erlen Birken und an deren Stelle wieder Misch- 


wald, so bildet sich dann aus dem Flach- oder 
Niederungsmoor ein Waldsumpf oder ein W ald- 
moor. 

Wenn sich durch irgendwelche 
Wasser überstaut wird, so bildet sich wieder Faul- 
schlamm, und das Moor nimmt an Dicke oder 
Mächtigkeit zu: es wächst. 
pildet es dann eine immer dichter und fester wer— 
dende Masse, die als Torf bezeichnet wird, während 
der Faulschlamm sich zu einer zähen, mattglänzen- 
den und leicht entzündlichen Masse umbildet, die 
als Faulgallerte bezeichnet wird. - 

Die Zusammensetzung der Torfmoore ist also 
je nach ihrer Bildung sehr verschieden, die ein- 
zelnen Lager gehen ohne scharfe Grenzen inein- 
ander über. Die unterste Lage ist meist eine pech- 
glänzende Masse, der Lebertorf, dann folgt der reife 
Torf von brauner bis schwarzer Farbe, der als Pech- 
oder Specktorf bezeichnet wird, auf diesen folgt ein 
tiefbrauner Humustorf, der eine deutliche pflanz- 
liche Struktur besitzt und als Schlief- oder Nieder- 
torf bezeichnet wird, obenauf liegt dann der Moos- 
oder Fasertorf, der aus gut erhaltenen pflanzlichen 
Resten besteht und das hauptsächlichste Material 
für die Torffasergewinnung darstellt. 

Die im Torf enthaltenen mineralischen Stoffe 
sind in der Hauptsache: Spateisenstein, Vivianit, 
Gips, Limonit, Schwefelkies und Schwefel. 

Die Zusammensetzung des Torfes in Gewichts- 
prozenten, bezogen auf die Reinsubstanz, d. h. auf 
wasser- und aschelreien Torf, ist folgendermaßen: 


Kohlenstoff (C) 55— 60 Proz. 
Wasserstoff (H). ; 5— 6 „ 
Sauerstoff und Stickstoff (O+N) 35— 39 » 
Der theoretische Heizwert 50005700 WE. 
Die praktische Verdampfung. 5,9—- 6,5 Proz. 
Die Grubenfeuchtigkeit 45— 50 „. 
Die Koksausbeute 30— 35 „, 


Der Torf ergibt einen wenig festen, pulverigen 
Koks. 
Die Torfmoore erstrecken sich hauptsächlich 
auf die nördliche Halbkugel, und hier ist es wieder 
Europa, welches die stärkste Torfbildung aufweist. 
Is sind in Europa etwa folgende Flächen von den 
Torfmooren eingenommen: 


Irland etwa 11 O00 qkm 
Dänemark 5 3000 „„ 
Holland 5 2000 „ 
Nord ut ene P 20 000 „, 
Schweden „ 52 000 „, 
Norwegen M 12000 „, 
Finnland . „ 6500 „ 
Rußland . „ 380 000 „ 


Außerdem finden Siehe; in Emon noch größere 
oder kleinere Torflager in Nordportugal, am Rande 
der Pyrenäen, in den Alpen und in Schottland. 

Die deutschen Vorkomnien erstrecken sich 
hauptsächlich auf Hannover, Oldenburg, Branden- 
burg, Pommern, Posen, Ost- und \Vestpreußen, 
Mecklenburg und Schleswig-Holstein.e Außerdem 
finden sich in den Gebieten der deutschen Mittel- 
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Sröberę oder kleinere Torfvorkommen. 
teil der Moore am Gesamtflächeninhalt Deutsch- 


Verhältnisse | 
dieses Moor wieder senkt und mit stillstehendem 


Nach der Tiefe zu 


r 


en 2, 1922 
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T ‘und im Daren dhen e noch 
Der An- 


lands beträgt 44 Proz. 

Für die Verwendung des Torfes ist sein Wasser- 
gehalt von großer Bedeutung; er muß :nach seiner 
Gewinnung entwässert werden, indem man ihn in 
gleich große Stücke, die sogenannten Soden, 
schneidet und diese an der Luft zum Trocknen auf- 
stapelt. 

Während früher die Gewinnung ausschließlich 
von Hand erfolgte, werden in letzter Zeit immer 
mehr maschinelle Anlagen verwendet, die geeignet 
erscheinen, die ganze Torfgewinnung und die damit 
zusammenhängenden Industrien wirtschaftlich zu 
gestalten. 

Neben der ursprünglichen Verwendung in den 
Gewinnungsgegenden als Hausbrand wurde der 
Torf früher in der Hauptsache noch als Streu be- 
nutzt. Auch seine Verarbeitung zu Spinnfasern ist 
älteren Datums und hat namentlich im Kriege an 
Bedeutung gewonnen. Den Fasertorf suchte man 
schon seit etwa 40 Jahren zu Papierhalbstoffen zu 
verarbeiten, ohne jedoch zu großen Erfolgen zu 
gelangen. 


Die Fasermasse des Torfes besitzt nur eine ge- 
ringe Festigkeit, die sich aus der Entstehung der 
Moore erklärt. Im nassen Zustande löst sich diese 
Fasermasse sehr leicht auf, während sie im 
trocknen Zustande hart und spröde wird. Sie be- 
sitzt also die Eigenschaften, die man von einer 
brauchbaren Papierfaser zu verlangen hat, nur in 
einem sehr geringen Maße. Durch den Vertor- 
fungsvorgang, der eine Oxydation oder ein Faulen 
darstellt, verliert die ursprünglich lange und feste 
Pflanzenfaser ganz bedeutend an Festigkeit und über- 
dies verändert sie ihre Farbe; es bleibt eine braune 
bis schwarze, unansehnliche, lose Faser, die wohl 
infolge ihres an und für sich schmierigen Charak- 
ters eine gute Verfilzungsfähigkeit besitzt, aber mit 
der durch die in der Papierindustrie üblichen Vor- 
bereitungsverfahren hergestellten Faser keinen Ver- 
gleich aushält und auch die übliche Behandlung der 
Fasern gar nicht verträgt. 


Das Bleichen der Torffaser erscheint aus- 
geschlossen oder dürfte, falls es durchführbar wäre, 
Kosten verursachen, die in keinem Verhältnis zu 
den erzielten Erfolgen stehen, da die dunkle Farbe 
durch den sich’ durch die Zersetzung bildenden 
Kohlenstoff hervorgerufen wird, dessen Anteil be- 
trächtlich ist und, wie weiter vorn erläutert, 55 —60 
Prozent beträgt. Die bereits erwähnte lockere Struk- 
tur des Torfes würde auch die Behandlung bei 
einem Bleichprozeß gar nicht aushalten. 


Die aus den obersten Schichten eines Torf- 
moores entnommenen Fasern enthalten aber noch 
sehr viel völlig unzerstörte Pflanzenreste, die zur 
Gewinnung eines Halbstoffes eher geeignet sein 
können. Diese Masse muß allerdings erst einem 
AufschlieBungsprozeß unterzogen werden, der nicht 
nur die Erzeugung verteuert, sondern auch eine 
geringe Ausbeute ergibt, da der eigentliche Gehalt 
an brauchbarer Faser ı5 Proz. kaum überschreitet. 

Da, wie schon erwähnt, sich die sonst bei Papier- 
fasern üblichen Aufschließungsverfahren, besonders 
das Mahlen im Holländer, für die Torffaser 
nicht eignen, weil infolge ihrer geringen Festigkeit 
zu große Verluste entstehen würden, so hat man sich 
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schon seit geraumer Zeit bemüht, geeignete Ver- 
fahren zu finden, die eine schonendere Behandlung 
der Fasern ermöglichen und die Faserverluste auf 
ein erträgliches Maß bringen. Immerhin kann man 
behaupten, daß ein wirklich brauchbares und unter 
allen Umständen wirtschaftliches Aufschließungs- 
verfahren noch fehlt. Es erscheint auch fraglich, ob 
es jemals gefunden werden kann. Die Eigentüm- 
lichkeit und Empfindlichkeit des Rohstoffes be- 
dingen eben eine ganz besonders schonende Be- 
handlung. Infolge des verhältnismäßig geringen 
Gehaltes an brauchbaren Fasern ist mit großen Ver- 
lusten zu rechnen, die eine Verarbeitung von Torf 
in Gegenden, in denen er mit der Bahn bezagen 
werden muß, von Anfang an als aussichtslos 
erscheinen lassen. 

In der Hofinung, durch geeignete Verfahren 
einen brauchbaren Rohstoff zu erhalten, sind nun 
eine ganze Reihe von Erfindungen bekanntgewor- 
den, welche alle patentiert sind und teilweise ge- 
wisse Vorteile besitzen, andererseits aber wieder 
zahlreiche Nachteile aufweisen, die sich einer 
nennenswerten Verwendung von Torf als Rohstoff 
in der Papierindustrie hindernd in den Weg legen. 

Es sollen nachstehend einige der zahlreichen 
bekanntgewordenen Verfahren aufgeführt werden, 
ohne daB diese Aufstellung als vollständig anzusehen 
ist. Die Angaben sind den Patentschriften und 
teilweise den Fachblättern entnommen, in der Praxis 
konnten leider keine der Vorrichtungen und Ver- 
fahren gefunden werden. Immerhin ist die Mög- 
lichkeit vorhanden, daß die Aufführung hier An- 
regung zu weiterer Arbeit und zur Schaffung ver- 
besserter Verfahren gibt. 


Die älteste bekanntgewordene Vorrichtung 
schließt die Torfmasse auf, indem sie zwei kon- 
zentrisch angeordnete und sich gegeneinander 


drehende Trommeln verwendet, deren Mäntel aus 
abgerundeten Stäben gebildet sind. Der Torf wird 
durch einen Trichter eingefüllt und: gegebenenfalls 
mit Wasser verdünnt. Die Stäbe der Trommel- 
mäntel sind eingekerbt, und zwar so, daß bei der 
einen Trommel die Kerbung nach links und bei der 
anderen nach rechts zeigt. Der aufgeschlossene 
Tort gelangt auf einen Faserfänger, der aus einem 
horizontalen Rost besteht, durch dessen Spalten die 
Spitzen eines um eine Achse schwingbaren Rechens 
hindurchgreifen. An diesen Spitzen sollen die 
Fasern des aufgeschlossenen Tores hängen bleiben, 
während die anderen Bestandteile durch die Rost- 
spalten hindurch abfließen. Die an den Spitzen des 
Rechens hängenden Fasern werden periodisch ent- 
fernt, indem man den Rechen um seine Achse 
nach unten schwingt. Die Fasern bleiben dabei auf 
dem Rost liegen und werden mit einer Krücke ab- 
gezogen. | i í 

So gut und einfach auch der Gedanke ist, so 
dürfte sich die Vorrichtung für die Praxis wenig 
eignen, da ihr eine entsprechend große Mengen- 
leistung fehlt und sie nur periodisch arbeitet. Zur 
Erzeugung von nur 1000 kg Torffasern müßten 
6—-7000 kg Rohtorf verarbeitet werden, so daß eine 
ganze Reihe solcher Apparate nötig würde, um eine 
entsprechende Tagesleistung an guten Fasern zu 
erhalten. Da diese Vorrichturgen nicht selbsttätig 
arbeiten, so macht sich viel Bedienungspersonal 
nötig, welches die ganze Sache unrentabel machen 
wurde. è N 


Die gleichen- Nachteile hat ein Verfahren, daß 
die Entfaserung des Torfes durch Spülung bezweckt, 
aber allen anderen mechanischen Vorrichtungen 
gegenüber wieder den Vorteil der größeren Scho- 
nung der Fasern hat. 

Durch langsames Hin- und Herbewegen eines 
Gitters, das in gewisser Höhe in einem Bottich 
untergebracht ist, will der Erfinder die Torffasern 
auseinanderziehen und reinigen. Der Torf liegt 
hierbei auf einem Sieb und wird an beiden Enden 
des Bottichs mit Wasser bespritzt. Die vertikalen 
Stäbe des beweglichen Gitters werden dabei durch 
die Masse hindurchgezogen. Das zufließBende 
Wasser wird durch ein Ventil im Boden des Bot- 
tichs dauernd abgeführt und nimmt die unbrauch- 
baren Bestandteile des Torfes mit fort, während 
die ausgeschiedenen guten Fasern oben durch eine 
verschließbare Klappe von Zeit zu Zeit entfernt wer- 
den können. - 

Eine andere Vorrichtung will eine besonders 
vorsichtige Behandlung der Torffasern dadurch er- 
reichen, daß die Torfmasse in einen eigenartig ge- 
formten Kasten mit Siebboden eingebracht wird, 
der in einem zweiten Kasten dermaßen gelagert ist, 
daß er innerhalb desselben schaukelnde Bewegun- 
gen ausführen kann. Der äußere Kasten, der einen 
trichterförmigen Boden erhält, wird soweit mit 
Wasser gefüllt, daß der Siebboden des ersten Kastens 
stets unter Wasser steht. Durch das Schaukeln 
des Siebkastens wird eine Trennung der Fasern von 
den ungeeigneten Bestandteilen dadurch erreicht, 
daß letztere durch die Maschen des Siebes hindurch- 


gespült werden und sich im trichterförmigen Unter- 


teile des äußeren Kastens ansammeln, wo sie ab- 
gelassen werden können, während die Fasern aut 
dem Schüttelsieb zurückbleiben und durch eine be- 
sondere Klappe entfernt werden müssen. Be- 
merkenswert ist hierbei, daß durch die eigentüm- 
liche Bewegung des Siebkastens eine saugende Wir- 
kung entsteht, welche die Trennung der Fasern von 
den anderen Bestandteilen begünstigt. Es ist ein- 
leuchtend, daß diese Einrichtung die Fasern mehr 
schont als andere mechanische Vorrichtungen, da 
eine gewaltsame Bearbeitung durch Zähne, Walzen 
und dergleichen wegfällt. Es lassen sich auf diese 
Weise auch vielleicht größere Ausbeuten und 
Mengenleistungen erzielen. | 

Die sogenannte Torfentriedungsmaschine hat 
den Zweck, das im Torf enthaltene Riedgras auf 
trockenem Wege für die Faserge winnung nutzbar zu 
machen. Die Torfstücke werden in einen Trichter 
geworfen, der an seinem unteren Ende eine Walze 
besitzt, welche dicht mit stumpfen Zähnen besetzt 
ist, welche den Torf mitnehmen und so zwischen 
der \Valze und der sie umgebenden Gehäusewand 
zerdrücken. 


Die Zwischenräume zwischen Walze und Ge- 
häuse verengen sich stetig, so daß der Druck, dem 
die Torfstücke ausgesetzt sind, sich allmählich 
steigert und die spröden und festen Bestandteile zer- 
rieben und zerbröckelt werden und nur die zähen 
Fasern übrig bleiben. 


Die so vorbereitete Masse füllt man dann auf 
ein Schüttelsieb, das auf der ersten Hälfte engere 
und auf der zweiten Hälfte weitere Maschen ent- 
hält. Durch diese Siebe werden der fein zerriebene 
Torf und die gröberen Stücke gesondert aus- 
geschieden, während das aussortierte, die besseren 
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Fasern enthaltende Riedgras in einen Trichter fällt, 
der an seinem unteren Ende an der einen Seite als 
Wandung ein Gitter erhält, durch welches die Zähne 
einer stetig rotierenden Walze greifen. Diese Zähne 
sollen das Riedgras durch das Gitter ziehen und es 
von etwa noch anhaftenden Torfteilen reinigen. Die 
brauchbaren Fasern gelangen dann auf ein Schüttel- 
sieb, durch welches die letzten Reste des Torfes hin- 
durchfallen, während das Riedgras auf dem Sieb 
zurückbleibt. 


Wenn auch dieses Verfahren den Vorteil hat, daß 
es ununterbrochen arbeitet, große Leistungen haben 
kann und wenig Bedienung braucht, da die Zufuhr 
des Rohmaterials und die Entfernung der aus- 
geschiedenen Fasern und des abfallenden Torfes 
automatisch eriolgen, so schont es doch die Fasern 
sehr wenig, es wird vielmehr durch die gewaltsame 
Behandlung einen geringeren Prozentsatz an Faser- 
ausbeute haben als die vorher aufgeführten „nassen“ 
Verfahren. Die Entfernung des ausgeschiedenen 
Torfes bzw. der Rückstände macht andererseits 
wieder weniger Schwierigkeiten als bei dem nassen 
Verfahren: doch darüber soll weiter unten weiteres 
gesagt werden. 


Ein anderes „nasses“ Verfahren, daß den großen 
Vorteil der Einfachheit besitzt und besondere Appa- 
rate und Maschinen nicht verlangt, sondern mit einem 
vorhandenen Holländer durchgeführt werden kann, 
an dem nur geringfügige Aenderungen nötig sind, 
bringt den in einer geeigneten Vorrichtung vorzer- 
kleinerten Torf in den Trog dieses Holländers, der 
an Stelle der sonst üblichen Messerwalze eine Rühr- 
walze von eigentümlicher Bauart besitzt, die den 
Zweck hat, die längeren Fasern von den übrigen Be- 
standteilen des Rohtorfes zu trennen. Durch meh- 
rere Sortidrrechen, die in den Trog eingehängt 
werden und an denen die Fasern hängen bleiben, 
können diese aussortiert werden. Durch das Ein— 
setzen feinerer Siebe kann man nach und nach auch 
die feineren Fasern abfangen. 


Einen Halbstoff aus Torf will ein anderer Er- 
finder dadurch herstellen, daß er die Torfteile nur 
soweit zerteilt und auflöst, als für die Halbstoff- 
bildung nötig ist, so daß die Fasern diejenige Länge 
beibehalten, die für eine gute Verfilzung nötig ist 
und eine allzu große Zerreibung unterbleibt. 


Nach der Patentschrift soll das dadurch erreicht 
werden, daB man je nach der Größe der Torfbestand- 
teile verschiedene Zerkleinerungsvorrichtungen ver- 
wendet, und daß jede Größe von Torfteilchen nur von 
der für sie passenden Zerkleinerungsvorrichtung in 
ihre Fasern aufgelöst wird. 


Durch ein Hebewerk gelangt der zu zerfasernde 
Torf in einen Reißwolf, wo er zerkleinert wird. Von 
hier fällt die Masse dann auf ein Schüttelsieb, wel- 
ches sich in einem verschlossenen ‚Kasten hin und 
her bewegt. Ueber diesem Schüttelsieb befinden sich 
Spritzrohre, welche den Torf erweichen und die 
Humusstoffe auslaugen sollen. Die gröberen Be- 
standteile des zerkleinerten Torfes gehen über das 
Schüttelsieb hinweg und fallen durch einen Auswurf 
in einen Sammelkasten. Die feinen Teile, welche 
durch das Sieb gelangen, fließen unten aus dem das 
Schüttelsieb umschließenden Kasten in eine darunter- 
liegende Rührbütte. Hier wird die Torfmasse aber- 
mals mit frischem Wasser gemischt, gut durchgerührt 
und ausgelaugt. 


Unter dieser Rünrbütte befindet sich ein Sor- 
tierer, der aus zwei Schüttelsieben nach Art der be- 
kannten Holzstoffsortierer besteht. Hier werden die 
Torfstiche nach ihrer Größe aussortiert, indem die 
gröberen Teilchen auf dem oberen gröberen und die 
feineren auf dem unteren feinen Sieb zurückbleiben. 
Das Wasser mitsamt den darin enthaltenen Humus- 
stoffen, erdigen Bestandteilen und zur Papierbildung 
ungeeigneten Stoffen geht unten ab. 


Die von den verschiedenen Schüttelsieben ab- 
laufenden Massen gelangen nun in verschiedene Zer- 
faserer. Grundsätzlich bestehen diese aus zwei mit 
verschiedenen Geschwindigkeiten umlaufenden und 
gegeneinander gepreßten Walzen, deren, Druck ein- 
stellbar ist, so daß man dessen Stärke je nachdem, 
ob man gröbere oder feinere Fasern zu verarbeiten 
hat, höher oder niedriger cinstellen kann. 


Durch an der Unterseite der Walzen eier: 
gegeneinander geneigte Schabmesser werden die 
Fasern von den Walzen abgenommen und fallen in 
ein Aufnahmegefäß. Das ausgepreßte Wasser wird 
durch besondere Rinnen getrennt von den Fasern ab- 
geführt, so daß auch die letzten Reste von Humus- 
säuren entfernt werden. 

Das Fasermaterial soll dadurch zu etwa 50 Proz. 
entwässert werden und wie jeder andere Halbstoff 
zu verarbeiten sein. 

Diese Vorrichtung ist dann noch in so weit ver- 
bessert worden, als man der Zerkleinerungsvorrich- 
tung eine besondere Wirkung zu geben versuchte, in- 
dem man den Walzen eine doppelte, schleifende Be- 
wegung dadurch erteilte, daß man sie während ihrer 
Drehung auch gleichzeitig achsial verschob. 

Die Art, wie diese axiale Schiebung erreicht 
wird, kann verschieden sein und ist hier ohne Be- 
deutung. Man kann auch beide Walzen durch ge- 
eignete Vorrichtungen gleichzeitig gegeneinander 
verschieben. Diese achsiale Bewegung soll die durch 
die verschiedene Umdrehung der Walzen erzielte 
schleifende Wirkung noch unterstützen und die Torf- 
fasern in kürzester Zeit unter größter Schonung zer- 
legen. 

Um gleichzeitig eine bleichende Wirkung auf die 
Fasern ausüben zu können, wendet man auch Ver- 
fahren an, die neben der mechanischen Behandlung 
gleichzeitig noch eine Behandlung durch Chemikalien 
zum Zwecke haben. 

Man führt den Rohtorf durch einen Elevator 
einer Zerkleinerimgsvorrichtung zu, wo schwach 
alkalisches Wasser (Kalkwasser) zugesetzt wird. 
Durch eine Schnecke wird hier der Torf in gleich- 
mäßige Stücke zerteilt und mit dem Kalkwasser zu 
einem Brei vermischt. Dann gelangt er, nachdem er 
durch eine Spindelschnecke zum Teil ausgelaugt ist. 
auf die Transportbänder der Wäsche, über denen 
poröse Lager aus Koks, Kalkstein oder dergleichen 
angebracht sind, durch welche dauernd Kalkwasser 
auf den Torfbrei rieselt. Hier wird der Torf etwa 
zwei Stunden lang behandelt und dann durch eine 
anschließende Presse leicht ausgepreßt. Er kommt 
dann auf eine nach Art der Fleischhackmaschinen 
gebaute Zerkleinerungsmaschine, welche die groben 
Fasern in gleichmäßige Länge teilen soll. 

Durch weitere Behandlung will der Under 
einen hellen Stoff herstellen können. 

Ein anderes Verfahren wieder wendet die in der 
Papierindustrie ursprünglich gebrauchte Art und 
Weise der Fasergewinnung, das Stampfen, an. Man 
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kann dies allerdings beim Torf nicht in der Weise 
durchführen, wie man dies bei den festen Fasern, 
z. B. Hanf, tat, da man so einen vollkommenen Brei 
erhalten würde, in dem kaum noch brauchbare Fasern 
vorhanden sind. Mar verwendet dazu vielmehr 
einen drehbaren Tisch, der den Bodenabschluß eines 
jeststehenden Zylinders bildet, der in seinem Inneren 
einen zweiten Zylinder besitzt, so daß ein ringförmi- 
ger Raum entsteht, der mit Steinbelag versehen ist. 
Durch Stößel oder Stampfer, deren Antrieb oberhalb 
des Zylinders liegt und die einen Holzbelag erhalten, 
wird der Torf, der in etwa 10 cm starker Schicht auf 
den Drehtisch gebreitet wird, zerdrückt und in seine 
Fasern aufgelöst. Da die Torfstücke, besonders die 
kleineren, bei der Rotierung des Tisches sich dadurch 
der Einwirkung dieser Stampfer oder Stößel zu ent- 
ziehen suchen, daß sie nach der Peripherie des Zy- 
linders zu wandern, so ist die Zerkleinerung un- 
gleichmäßig. Man sucht das zu vermeiden, indem 
man an Stelle des drehbaren Tisches einen hin und 
her gehenden verwendet. 


Ein ähnliches Verfahren, daB ebenfalls einen 
Drehtisch anwendet, gibt den Stößeln, die über die 
ganze Fläche verteilt sind, eine eigentümliche Bewe- 
gung, die nicht stampfend, sondern mehr ziehend ist, 
ähnlich der Wirkung eines Kollerganges. Man hat 
ja auch. den Kollergang bereits zur Zerfaserung des 
Torfes verwendet, doch ist dessen Einwirkung für 
die empfindlichen und spröden Torffasern ebenfalls 
zu gewaltsam, so daß sie zum größten Teile tot- 
gemahlen werden. 


Diesen Nachteil besitzen nun aber alle Verfahren 
und Einrichtungen, die den Torf nur auf trocke- 
nem Wege durch die Einwirkung von Zähnen, Wal- 
zen usw. zerfasern wollen, während die nassen Ver- 
fahren die Fasern mehr schonen, da sie im feuchten 
Zustande geschmeidiger sind und auch bei ent- 
sprechender Verdünnung sich leichter von den un- 
geeigneten Bestandteilen trennen lassen. 

Als die geeignetsten Verfahren würden demnach 
diejenigen anzusehen sein, die möglichst unter Ver- 
meidung gewaltsamer Einwirkung die Trennung her- 
beiführen. Die aufgeführten Verfahren stellen nun 
durchaus nicht alle Versuche dar, die zur Gewinnung 
der Torffasern gemacht wurden, alle anderen Ver- 


fahren ähneln ihnen aber grundsätzlich mehr oder 


weniger. 
Wie aus den Ausführungen erkennbar, sind zwei 


Wege ersichtlich, die man verfolgt: einmal will man 


die Faser vollständig rein gewinnen, indem man sie 
durch geeignete Sortierung, Waschung und Aus- 
laugung von allen zur Papierbildung sonst unge- 
eigneten Stoffen zu befreien sucht; das andere Mal 
bezweckt man eine Zerkleinerung und Zerlegung des 
Torfes in seine Fasern, ohne die anderen Stoffe 
daraus zu entfernen. Es ist klar, daß der erste Weg 
eine wertvollere Faser ergibt, die eher zur Papier- 
bildung geeignet erscheinen könnte als die auf dem 
zweiten Wege gewonnene Faser, bei welchem man 
wohl eine größere Ausbeute erreicht, durch das Mit- 
verarbeiten der nicht faserigen Stoffe aber ein 
sprödes Erzeugnis erhält, denn diese nichtfaserigen 
Stoffe können nur als Füllstoffe dienen, die nur 
das Gewicht erhöhen. Welchen nachteiligen Einfluß 
ein zu großer Füllstoffgehalt auf die Güte der Pa- 
piere im allgemeinen hat, ist bekannt. Schon bei 
der Verwendung festester und geschmeidigster Fa- 
sern, wie sie in der Papierindustrie sonst gebräuch- 


lich sind, benachteiligt ein zu großer Füllstoffgehalt 


die Güte und Festigkeit des Erzeugnisses, es wird 


mitunter sogar spröde und brüchig. In viel größerem 
Maßstabe zeigt sich dieser Uebelstand natürlich bei 
der Verwendung der an und für sich nicht festen 
Torffaser, ganz abgesehen davon, daß der hohe Füll- 
stoffgehalt beim Arbeiten auf der Maschine allerlei 
Unzuträglichkeiten mit sich bringt. 


Große Schwierigkeiten bereitet bei der Torffaser— 
gewinnung auch die Frage der Abwässer, der 
Waschwässer und der Rückstände, Verhältnismäßig 
einfach ist die Beseitigung der letzteren, wenn man 
nach dem trockenen Vertahren arbeitet, da dann die 
ziemlich großen Mengen von 80-85 Proz. leicht in 
solche Form zu. bringen sind, daß sie weiter ver- 
wendet werden können. Man kann sie z. B. mit 
Leichtigkeit zu Briketts pressen, die dann ein gutes 
Heizmaterial darstellen, daß in seinem Heizwert 
einer mittelguten Braunkohle nicht nachsteht. Ge- 
gebenenfalls kann man diese Rückstände vor dem 
Brikettieren auch noch mit Sägespänen oder andc- 
ren brennbaren Abfällen mischen und so das Heiz- 
material für den Betrieb gewinnen. Auch die Weiter- 
verwertung dieser Rückstände durch die am Schluß 
dieser Ausführungen erwähnte Vergasung oder Ver- 
kokung dürfte ins Auge zu fassen sein. 


Größere Schwierigkeiten bereitet die Abwasser- 
irage bei den nassen Verfahren und da, wo man nicht 
nur die reine Faser zu Papier verarbeitet, sondern 
die gesamte entsprechend vorbehandelte Masse auf 
die Maschine bringt. Bekanntlich bleiben von allen 
Füllstoffen, die in die flüssige Papiermasse gebracht 
werden, höchstens 23 Proz. in dem Papier enthalten, 
während der Rest mit dem Siebwasser abgeht. Bei 
der Torffaser mag ja der Prozentsatz des im Papier 
verbleibenden Füllstoffes infolge des schmierigen 
Charakters der Faser größer sein, aber immerhin 
sind es noch ganz beträchtliche Mengen, die mit 
dem Abwasser abgehen. Es würde nun unwirtschaft- 
lich sein, wenn man diese Stoffe, die durchaus nicht 
wertlos sind, verlorengehen lassen wollte. Eine 
ungereinigte Einleitung in Flüsse und Gewässer ist 
ganz ausgeschlossen, da diese bald vollkommen ver- 
schlammen würden. Es bleibt also nichts anderes 
übrig, als diese Abwässer in großen Absitzbecken 
gründlich zu reinigen, was ziemlich rasch vor sich 
geht, da sich der Torfschlamm infolge seines hohen 
spezifischen Gewichtes verhältnismäßig schnell ab- 
setzt. Der abgesetzte Schlamm kann dann durch 
Filterpressen weiter entwässer: werden und läßt sich 
dann für Heizzwecke brikettieren oder auf andere 
Weise ausnutzen. Auch die Verwendung des 
Schlammes zu Düngezwecken wäre beim Vorhanden- 
sein geeigneten Geländes zu erwägen, da er ziem- 
lich stickstoffhaltig ist. 


Als alleiniger Rohstoff für Pappen und noch 
weniger für Papier ist nun die Torffaser, sei sie 
vollkommen rein, also frei von allen anderen Be- 
standteilen des Torfes oder noch mit diesen ver- 
mengt, kaum zu verwenden, da ihr alle Eigen- 
schaften fehlen, die von einer brauchbaren Papier- 
faser zu verlangen sind. Man könnte sie nur in 
geringen Mengen mit anderen Fasern vermischen und 
so als Streckungsmittel verwenden. Ein Nachteil 
bleibt aber immer bestehen, nämlich, daß sich helle 
Papiere und Pappen damit nicht herstellen lassen. 
Wenn es gelingen könnte, eine feste, reine Torfpappe 
lerzustellen, die eine gewisse Widerstandsfähigkeit 
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gegen mechanische Einflüsse besitzt. so würde diese 
eine weitgehende Verwendung beim Wärme- und 
Kälteschutz finden können. Torf besitzt hierfür die 
besten Eigenschaften, da er mit dem viel verwende- 
ten Kork bezüglich seiner Isolierfähigkeit etwa auf 
einer Stufe steht. 
nicht in größerem Maße, da er im gewöhnlichen Zu- 
stande gewisse Eigenschaften besitzt, die bei der 
Isolierung unerwünscht sind. Bei Verwendung 
reiner Torffaser würden die günstigen Eigenschaften 
bestehen bleiben, während die hinderlichen zum 
großen: Teil wegfallen. Die Torffaser müßte dann 
ohne irgendeinen Füllstoff zu starken Pappen ver- 
arbeitet werden, bei denen es auf so große Fcstigkeit 
wie bei anderen Pappen nicht ankommt, da sie ja in 
den meisten Fällen eingemauert oder sonstwie ver- 
legt werden, so daß sie vor mechanischen Einflüssen 
gut geschützt sind. 


Es ist aber bei der Verarbeitung der Torffaser 


zu bedenken, daß sie hei der Verarbeiturg auf der 
Maschine, und zwar -owohl auf dem Rundsieb als 
auch auf dem Langsieb, sich äußerst schwer ent- 
wässern läßt, da sie infolge ihres schmierigen Cha- 
rakters des Wassers sehr festhält. Diese Eigen- 
schaft bereitet bei der unveımischten Verarbeitung 
so große Schwierigkeiten, daß man die Torffaser am 
besten als Zusatz zu anderen Fasern verwendet. In- 
folge ihrer geringen Festigkeit und langsamen Ent- 
wässerung macht die Faser auch weiter Schwierig- 
keiten auf der Maschine. Sie kann nur sehr vor- 
sichtig ausgepreßt werden, da sie an und für sich 
schon mit höherem Wassergehalt zu den Pressen 
kommt als andere Fasern, so daß auf der Rundsieb- 
pappenmaschine kaum ein so großer Trockengehalt 
zu erreichen sein wird wie bei anderen Rohstoffen 
zu erzielen ist. Infolgedessen wird auch die Ab- 
nahme der Wickelpappen von der Formatwalze 
Schwierigkeiten verursachen und oft Anlaß zu 
großem Ausschuß geben. Die Nachentwässerung auf 
den hydraulischen Pressen muß dann äußerst vor- 
sichtig erfolgen, um die Pappen langsam zu ent- 
wässern und nicht zu zerdrücken. Auch die 
Trocknung der Pappen wird Schwierigkeiten. berei- 
ten. Infolge der geringen Festigkeit und des Be- 
strebens der schwammigen Fasern, das Wasser fest- 
zuhalten, wird die allgemein gebräuchliche Klammer- 
aufhängung kaum anwendbar sein. Das Trocknen 
der aus reinen Torffasern hergestellten Pappen wird 
somit nur mit größerem Wärmeaufwand und größe- 
ren Kosten zu erreichen sein. Das Trocknen der 
aus der rohen Torfmasse hergestellten Pappen muß 
ebenfalls vorsichtig erfolgen, da bei zu hoher Er- 
wärmung leicht entzündliche Gase entstehen. 


Nach all dem Gesagten erscheint es also sehr 
fraglich, ob die Gewinnung der Torffasern und die 
Verarbeitung zu Pappen oder Papier so billig durch- 
geführt werden kann, daß sie in anbetracht ihrer 
Minderwertigkeit wettbewerbsfähig bleibt. Wenn 
auch der Rohstoff, der Torf, in unseren Mooren in 
fast unbeschränkten Mengen zur Verfügung steht, 
da er sich immer wieder neu bildet, so ist doch die 
Gewinnung, selbst wenn sie auf neuzeitlichem 
Wege durch leistungsfähige Torfstechmaschinen oder 
Bagger vorgenommen wird, durchaus nicht so billig, 
wie man häufig geneigt ist anzunhemen. Man liest 
oft bei der Beschreibung neuer Verfahren zur Aus- 
beutung der Torfmoore, sei es nun zu welchem 
Zwecke es wolle, daß das Rohmaterial fast kosten- 


Man verwendet ihn nur deshalb 


los zur Verfügung stehe. Dieser Irrtum kann ver- 


 hängnisvolle Folgen haben. 


Die Verarbeitung zu Papierhalbstoff könnte auch 
nur an Ort und Stelle lohnend werden, da wegen des 
hohen Wassergehaltes des Rohtorfes die Fracht- 
kosten, die auf die reine Faser entfallen, viel zu 
hoch werden würden, so daß die Rentabilität eines 
solchen Betriebes von Anfang an ausgeschlossen 
wäre. Wollte man jedoch den Torf vor dem Trans- 
port möglichst weit entwässern, so würde das das 
Produkt ebenfalls zu stark verteuern, da infolge der 
Schwierigkeiten, die der Torf seiner Entwässerung 
entgegensetzt, umfangreiche Trockenschuppen nötig 
werden würden; denn an einem einzigen Regentage 
würde der schwammige Rohtorf, wenn er im Freien 
aufgestapelt ist, wieder mehr Wasser aufnehmen, als 
in einer monatelangen Trockenperiode durch Luft- 
trocknung entfernt werden kann. Künstliche Trock- 
nung des Rohtorfes scheidet als viel zu teuer aus. 

Zu diesen Schwierigkeiten bei seiner Gewinnung 
tritt noch ein großer Wasserbedarf, der allerdings 
leicht zu befriedigen sein wird, da Moorgegenden 
meist reich an Wasser sind. 


Alles in allem erscheint das Problem der Torf- 
fasergewinnung noch in keiner Weise befriedigend 
gelöst, daß sich eine Industrie daraus entwickeln 
könnte. Es dürfte vielmehr vorteilhafter sein, die in 


. unseren Torfmooren enthaltenen Werte auf andere 


Weise nutzbringend zu gestalten. Auf jeden Fall 
ist der Torf berufen, für günstig gelegene Be- 
triebe der Papierindustrie lindernd auf die Kohlen- 
not einzuwirken, sei es nun durch direkte Verbren- 
nung unter den Kesseln oder durch Kraftgewinnung 
auf anderem Wege, wie am Schlusse kurz be— 
schrieben wird. t 


Es wäre ferner noch zu erwägen, ob eine Faser- 
gewinnung aus den Torfmooren sich nicht auf an— 
derem Wege ermöglichen ließe, und zwar durch Ver- 


arbeitung des Torfmooses (Sphagnum), das in 
großen Mengen die Torfmoore bedeckt. Diese 
außerordentlich weiche Moosart, die auf allen 


Mooren zu Hause ist, läßt sich wahrscheinlich auch 
leicht bleichen, denn schon das Sonnenlicht genügt, 
um ihm eine schneeige Weiße zu erteilen, so daB 
auch zweifellos künstliche Bleichverfahren mit Vor- 
teil anwendbar sind. Es handelt sich nur darum, ein 
geeignetes chemisches oder mechanisches Verfahren 
zu finden, das geeignet wäre, die Faser so billig zu 
gewinnen, daß die Herstellung wirtschaftlich ist. 


Die aus den Torfmoosen zu erzielenden Fasern 
sind allerdings nicht lang, sie dürften sich aber als 
Zusatz zu anderen Halbstoffen der Papierfabrikation 
auch in größeren Mengen eignen. Die Gewinnung 
der Fasern würde zweifellos günstig dadurch beein- 
flußt werden, daß der erforderliche Brennstoff an 
Ort und Stelle zur Verfügung steht. In diesem Falle 
würde allerdings der Wasserfrage erhöhte Aufmerk- 
samkeit zu schenken sein, denn wenn auch Wasser 
in Moorgegenden in überreichlicher Menge zur Ver- 
fügung steht, so haben doch die Moorwässer Eigen- 
schaften, die sie im ungereinigten Zustande für die 
Gewinnung von Fasern, die zur Papierfabrikation 
dienen sollen, nicht ohne weiteres geeignet machen. 
Die dunkle Farbe dieser Wasser läßt sich durch Fil- 
tern hinreichend billig beseitigen, nicht aber die 
nachteiligen chemischen Eigenschaften, die eine be- 
sondere Behandlung verlangen. Zunächst erteilen 
ihnen die darin enthaltenen Humussäuren eine saure 
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Reaktion, so dag sie Beten und Metalle angreifen. Humusstoffen in Höhe von etwa 95 Proz. festgehal- 
Infolge der Zersetzung schwefelhaltiger, organischer ten wird. Auch die Erzeugung eines genügend 
Stoffe und schwefelsaurer Salze (Gips und Schwefel- teerfreien Gases, das sich zum Betriebe der Gas- 
eisen) enthalten sie meist Schwefelwasserstoff und maschinen eignete, stieß auf Schwierigkeiten. 

Eisen. Die chemischen und biologischen Reduktions- Da aber mittlerweile eine ganze Reihe von Torf- 
vorgänge, auf denen die Torfbildung beruht, bilden kraftanlagen in Betrieb genommen sind und seitdem 
Ammoniakverbindungen, die im Wasser gelöst sind. zufriedenstellend arbeiten, so kann man auch diese 

Größere Schwierigkeiten dürfte auch die Ernte Schwierigkeiten als überwunden ansehen. 


des Torfmooses bereiten, da sie nicht einfach zu In Deutschland befinden sich unter anderen fol- 
bewerkstelligen ist, bei den großen zu verarbeitcn- gende Torfkraftwerke im Betrieb: eine Zentrale in 
den Mengen aber billig sein muß. Wiesmoor (Ostfriesland), eine Zentrale in Schweger- 


Von größerer Bedeutung für die Volkswirtschaft moor bei Osnabrück mit einer Leistung von 2000 PS 
und auch für die Papierindustrie sind aber die Ver- und eine Zentrale in Schebeken in Ostpreußen mit 
suche, die man mit Erfolg gemacht hat und die auf einer Leistung von 1000 PS; eine ganze Reihe größe- 
eine vermehrte und wirtschaftlichere Verwendung rer oder kleinerer Anlagen sind im Bau oder pro- 
des Torfes als Brennstoff in der Industrie hinzielten. jektiert. 

Neben der direkten Verbrennung unter den Kesseln Neben dem bei der Verkokung des Torfes er- 
kommt dabei vor allen Dingen die Vergasung des zeugten Kraftgas ergeben sich noch verschiedene 
Torfes und die Verwendung des erzielten Kraft- wichtige und wertvolle Nebenerzeugnisse. 


gases zum Betriebe von Gas maschinen in Frage, wo- In der Hauptsache sind da zu nennen: Stickstoff 
bei dann noch allerlei mehr oder minder wertvolle in Form von schwefelsaurem Ammoniak für Dünge— 
Nebenerzeugnisse gewonnen werden. zwecke, Torfkreosotöl, Torfgasöl, Rohparaffin, Al- 


Die Versuche zur Vergasung des Torfes führten kohol, Pech usw., so daß angenommen werden kann, 
infolge der großen Schwierigkeiten lange zu keinem daß die sich entwickelnde Torfindustrie ein bedeu- 
befriedigenden Erfolge, insbesondere wegen des tender Faktor in der Wirtschaft Deutschlands wird. 
hohen Wassergehaltes, der von den kolloidalen | H. 
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Der Idealegoutteur. 
(Nach „Svensk Pappers-Tidning“ Nr. 16, 1921, S. 321.) 


Bekanntlich ist es eine große Unannehmlichkeit rungen auszuschalten, die Ergebnisse waren bis 
beim Velinegouttieren, daß sich hierbei der jetzt aber schlecht. Diesen Verbesserungen ge- 
mit Fasern. Leim und Füllstoffen vermengte meinsam und für sie kennzeichnend ist, daß man 
schlamm in die Maschen des Ueberzuges den Schlamm mit Hilfe von Anordnungen zu be— 
setzt und das Innere des Egoutteurs ausfüllt. seitigen sucht, die auf Zentrifugal- und ähnlichen 
Sogar kleinere in den Egoutteur eindringende Prinzipien beruhen. Bei der Konstruktion des nach- 
Schlammengen heften sich, die Maschen ver- stehend beschriebenen „Ideal-Egoutteurs“ ist das 
stopfend, an der inneren Fläche des Ueberzuges 
fest. Mit einem solchen Egoutteur kann man dann | m 
kein Papier mehr mit reiner und schöner Durch- 2 N || ` 
sicht herstellen. Die Maschinenarbeit geht dann j E wo 
langsam und nur mit Schwierigkeiten vor sich, weil 
der Egoutteur sehr oft entfernt und gereinigt oder 
gegen einen anderen ausgetauscht werden muB. Ein 
solcher Wechsel kann nicht oft genug geschehen, 
denn die Maschen können sich verhältnismäßig 
rasch verstopfen, bei schnellem Gang innerhalb 
weniger Minuten, und jeder Egoutteurwechsel gibt | 
zu Ausschuß und sehr oft auch zum Reißen der 
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Papierbahn Veranlassung. Ein „schaumiger“ | | z 

Egoutteur mit verstopften Ueberzugmaschen . f F 
schadet dem Körper des Papiers und verursacht . 
Wasserfehler. Um dies zu verhüten, muß der 5 
Maschinenführer die Papierbahn mit Hilfe der vor “Ir 

dem Egoutteur befindlichen Saugkästen trockener BESTE 
halten, als sonst bei Anwendung eines reinen 


Egoutteurs überhaupt zulässig wäre. Infolgedessen 2 

kann der Egoutteur nicht mehr richtig auf das i f D 
Papier einwirken, dąs Papier verliert seine ebene 8 7 
Oberfläche und schöne Durchsicht. Abgesehen p 

davon aber wird das Papier auch noch durch ,.. 


Schlammflecken geschädigt. 


Man hat versucht, die vom Schlamm im Innern Hauptgewicht darauf gelegt, die „Bildung von 
des Egoutteurs verursachten Unannehmlichkeiten Schlamm zu verhindern und dies Ist vollständig 
mit Hilfe verschiedener (patentierter) Verbesse- geglückt. 
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Der Idealegoutteur ist an beiden Enden offen. 
Eigentliche Wellenzapfen gibt es also nicht, son- 
dern der Egoutteur ruht mit den zu Halszapfen 
ausgebildeten Enden B (siehe Abbildung) auf 
Rollenlagern, welche mittels der Schraube D und 
dem Handrad E nach Bedarf gehoben oder gesenkt 
werden können. Im Innern des Egoutteurs ist das 
Spritzrohr F und der Wassersammeltrog G an- 
gebracht, weche von Winkeleisen J getragen wer- 
den, die mit Klemmschrauben an den Säulen H be- 
festigt sind. Zwischen den beiden Säulen ist außen 
vor dem Egoutteur eine Holzleiste K angebracht. 
an welche der Filz L auf die Weise festgemacht ist, 
daß er den Egoutteurüberzug auf dem Teil berührt, 
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der vom Spritzwasser aus dem Rohr F getroffen 
wird. Außen vor dem Egoutteur liegt ferner das 
Dampfspritzrohr M, das auch von Armen getragen 
wird (in der Abbildung nicht sichtbar), die an den 
Säulen H befestigt sind. 

Bei der Arbeit des Idealegoutteurs entsteht auf 
der inneren Seite des Ueberzuges Schaum wie bei 
allen anderen Arten von Egoutteuren. Dieser 
Schaum folgt der Rotation des Egoutteurs, bis er 
von dem Wasser aus dem Spritzrohr F getroffen 
und fortgespült wird. Der Zweck des Filzes L ist, 
daB das Spritzwasser durch die Maschen des Ueber- 
zuges auf die Papierbahn dringt, die nicht verdorben 
werden soll. Nachdem der Ueberzug an dem 
Wasserspritzrohr vorbei gegangen ist, ist er frei von 
Schaum, jedoch noch nicht in der Beschaffenheit, 
um das Papier von neuem pressen zu können. Beim 
Bespritzen bleibt nämlich auf dem Ueberzug Wasser 
zurück, welches die Maschen in Form von dünnen 
Häutchen füllt. Dieses Wasser muß noch entfernt 
werden, denn sonst erleidet die (verhältnismäßig 
feuchte) Papierbahn Wasserbeschädigungen. Die 
erwähnten Wasserhäutchen werden nun mittels des 
aus dem Rohr M strömenden Dampfes entfernt, der 
das Wasser in den Trog G bläst. Nunmehr ist der 
Ueberzug reis und die Maschen offen, so daß der 
Egoutteur tadellos arbeitet. Fr. 
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Zeitschriftenschau. 


Carl G. Schwalbe und Ernst Becker: Untersuchun- 
gen über Furfurolabspaltung. Alkalilöslichkeit und 
Reduktionsvermögen von Oxycellulosen. (, Zell- 
stoff und Papier“ 1, 100 und 135.) 


Eine Reihe von Oxycellulosen (hergestellt mit 
Chlorkalk, Kaliumpermanganat, Wasserstoffsuper— 
oxyd aus verschiedenen Ausgangsmaterialien) und 
Hydrocellulosen (hergestellt nach Methoden von 
Girard und Lederer aus Baumwolle), wurden 
hinsichtlich ihres Verhaltens gegen Alkalien und 
Barytwasser sowie in bezug auf ihre Bariumadsorp- 
tion, Azidität und Reduktionsvermögen untersucht. 
Besonderer Wert wurde außerdem auf die Furfurol- 
abspaltung gelegt. Es wurde nachgewiesen, daß in 
bezug auf alkalische Resistenz, Kupferzahl und Azi- 
dität erhebliche Unterschiede bestehen, daß insbe- 
sondere die Furfurolabspaltung keine charakteristi- 
sche Eigenschaft der Oxycellulose darstellt. Gegen- 
über dem Furfurolwert des Ausgangsmaterials war 
beispielsweise derjenige einer Wasserstoffsuperoxyd- 
Oxycellulose nur ganz unbedeutend gestiegen, wäh- 
rend der Wert einer Hydrocellulose nach Girard 
deutlich gestiegen war. Bei einer Chlorkalk-Oxy- 
cellulose aus Baumwolle ging der Wert für Furfurol 
sogar beträchtlich herunter. Ein Vergleich der Oxy- 
cellulosen mit den Hydrocellulosen in bezug auf Al- 
kaliresistenz und Azidität ergab, daB letztere fast 
keinen Säurecharakter aufweisen. Bei den Oxycellu- 
losen lassen sich zwei unterschiedliche Typen ab- 


leiten: in den einen überwiegt der Säure-, in den an- 


deren der Aldehydcharakter. Mit Hilfe der Baryt- 
resistenz und Aziditätbestimmung einerseits, der 
Kupferzahlbestimmung andererseits dürfte es viel- 
leicht gelingen, die verschiedenen Oxycellulosen von 
einander einigermaßen zu unterscheiden und den 
Grad ihres Abbaues annähernd zahlmäßig auszu- 
drücken. Interessant war auch das Verhalten der 
verschiedenen Oxy- und Hydrocellulosen unter dem 
Mikroskop bei vorhergehender Behandlung mit 
20 proz. Jod-Jodkaliumlösung: Hydrocellulosen zeig- 
ten violette, Oxycellulosen dagegen meist gelbe bis 
gelbbraune Farbtöne. 


Denitrierte Holzzellstoffe und denitrierte Nitro- 
Kunstseiden (Chardonnet-Seide) zeigten in ihrem 
chemischen Verhalten den Charakter von Oxycellu- 
losen und Hydratcellulosen zugleich. Bei der Char- 
donnet-Seide überwiegt der Hydratcellulosecharakter, 
während dei den denitrierten Holzzellstoffen der 
Oxycellulosecharakter mehr betont ist. W. 

. ( 

A. Lambrette: Trocknen von Pappen und von zu- 

sammengeklebten Papieren. (, Papeterie“, 43. Jahr- 
gang, Nr. 16, vom 25. 8. 1921, S. 722.) 


Lange Zeit hat man das Trocknen im Gegen- 
strom als das Vollendetste angesehen. Dieser 
Arbeitsweise haften aber Mängel an, die den Tech- 
nikern nicht entgangen sind. In seinem belgischen 
Patent 181 108 vom 7. 12. 1904 schlug der Verfasser 
vor, bestimmte Trockenvorrichtungen mit inneren 
Heizkörpern auszurüsten. Die Trocken vorrichtung 
im Gegenstrom hat besonders zwei Nachteile, die 
kalorische Ausbeute ist geringer als die, welche man 
mit jedem anderen sinngemäß angeordneten System 
erreicht, und man muß mit einer ziemlich niedrigen 
mittleren Trockentemperatur arbeiten, denn die 
Höchsttemperatur kommt auf das trockene Gut 
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zur Einwirkung, welches bei zu hoher Temperatur 
leidet. Alle anderen Arbeitsweisen hingegen lassen 
die höchste Temperatur auf das feuchte Gut ein- 
wirken, welches auf diese Weise nie leidet. Das 
Trocknen im Gegenstrom hat für Pappe besonders 
zwei Nachteile, erstens trocknen die Ränder schneller 
als die Mitte der Blätter, und der Rand, der nach der 
Heizvorrichtung hin zerichtet ist, trocknet schneller 
als die drei anderen, und zweitens, wenn der Luft- 
erhitzer durch einen Schneckenventilator beschickt 
wird, kommt es häufig vor, daß die Blätter an den 
Enden rascher trocknen als die in der Mitte; bei 
Zentrifugalventilatoren zeigt sich manchmal das 
Gegenteil. Man hat ferner bis zur absoluten Trocken- 
heit, getrocknet und ist auch dazu übergegangen, 
hinter der Trockenkammer eine Kühlkammer an- 


zuordnen und ihr einen Befeuchtungsraum an- 
zuschließen. Jetzt trocknet man hauptsächlich 
stufenweise, man arbeitet mit Gegenstrom und 
schaltet eingebaute Heizkörper dazwischen; die 


höchste Temperatur hält man nicht weit von der 
Einführung des Trockenguts. Hängt man dabei die 
Pappenblätter senkrecht auf, so dienen: sie zur Füh- 
rung des Luftstromes. Zu- und Ableitung und 
Klappen im Innern teilen den Trockenraum in 
mehrere Abteilungen, von denen jede eine mittlere, 
ihr eigene Temperatur hat. Der Luftstrom bestreicht 
die Blätter von oben nach unten und von unten nach 
oben, erst auf der einen und dann auf der anderen 
Seite, man gelangt so zu einer sehr regelmäßigen 
Trocknung ohne starke Bewegung der Blätter. Das- 
selbe läßt sich erreichen, wenn man die Heizkörper 
seitlich und sogar in einem gewissen Abstand von 
der Trockenvorrichtung anbringt. Diese Einrich- 
tung läßt sich bei allen bestehenden Trockenvorrich- 
tungen, auch denen mit endlosen Transportketten 
einrichten. Endlich kann man die Luft wagerecht 
anstatt senkrecht führen. Dabei erzielt man nicht 
dieselbe Regelmäßigkeit wie bei senkrechter Luft- 
führung, denn die Temperatur ist stets oben in allen 
Abteilungen höher, die Einrichtung hat aber in bau- 
licher Hinsicht verschiedene Vorzüge, besonders bei 
Einrichtungen für geringe Erzeugung. Weitere durch 
genaue Beispiele erläuterte Angaben beziehen sich 
auf die Berechnung der Temperaturen, der Luft- 
mengen und der Zahl der einzelnen Abteilungen. 
| S. 


Papyrus und Elephantengras zur Papiererzeugung. 
(„Paper Makers’ Monthly Journal“, Band 59, Nr. 10, 
vom 15. 10. 1921, S. 397.) 

In Kenya sind stellenweise weite Ebenen und 
Flußbetten mit Papyrus bewachsen. Uganda bringt 
große Mengen Elephantengras hervor. Aus beiden 
Gräsern ist in England und in Italien Papier her- 
gestellt worden. Die Kosten für die Behandlung des 
Rohmaterials stellen sich aber zu hoch und die Ver- 
arbeitung der Gräser an Ort und Stelle auf Papier- 
stoff erscheint auch nicht angängig. S. 


Alfred W. Smith: Veränderliche Faktoren beim 
Espartokochen. („Paper Makers’ Monthly Journal“, 
Band 59, Nr. 10, vom 15. 10. 1921, S. 400.) 

Beim Kochen von Esparto (natürlich auch bei 
allen anderen Rohstoffen. Der Ref.) kommt es zu- 
nächst auf die Stärke und die Wirksamkeit der Koch- 

Jauge an, weiter ist der Dampfdruck und die Dauer 

des Kochens von Wichtigkeit. Alle drei Faktoren 

stehen miteinander derart in Beziehung, daß ein 

‘Mindestmaß an Lauge einen bestimmten Ueberdruck 

und eine bestimmte Kochzeit für eine gleichbleibende 

Produktion erfordern. Erhöht man die verwendete 

Aetznatronmenge, so kann man mit dem Druck 

oder der Kochdauer oder mit beiden herabgehen, und 

das nämliche gilt sinngemäß beim Druck und bei der 

Kochdauer. S; 


Verderben von Stoff und Papierholz. („Pulp and 
Paper Magazine“, Band 19, Nr. 30, vom 28. 7. 1921, 
S. 781.) 

Als geeignetstes antiseptisches Mittel ohne 
schädliche Eigenschaften erwies sich Natriumfluorid, 
dann folgt Borax. Etwas besser als Borax wirkt 
Borsäure, sie ist aber teurer. Dinitrophenolnatrium 
in proz. Lösung erscheint sehr aussichtsreich, es 
hat aber den Nachteil, den Stoff gelb zu färben. 
Die Färbung wäscht sich zwar leicht aus, der Stoft 
bleibt aber immer etwas brauner als normaler. 
Natriumbichromat ergab keine gleichmäßigen Re- 
sultate bei der Prüfung als Antiseptikum, es bräunt 
den Stoff und erweicht ihn, besonders in Lösungen 
von 2 Proz. und darüber. Natriumkarbonat und 
-bikarbonat sind zwar in fünfprozentiger Lösung 
recht wirksam, bräunen und erweichen aber den 
Stoff zu stark. l S: 


PAT 
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Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bo hl mann. 


Verfahren zur Herstellung von gewebtenFilzen 
für die Papier-, Holz- und Zellstofiherstellung. 
D.R. P. 340 094. Klasse 55d. Gruppe 10. 
F:ıma Christfried Petzoldt in Lengenf e! d- 
Wolfspfütz 


Sowohl für den Schuß und die Kette als auch 
für die Kette oder den Schuß für sich wird an Stelle 
der bisher gedrehten, gezwirnten Fäden ein geklöppel- 
te: oder geflochtener Stoff jeglicher Bindung ver- 
wendet. Die geklöppelten oder geflochtenen Schnüre 
ermöglichen es durch ihr schlauchartiges Gebilde, dab 


die Enden der Fäden a, c und b ineinander geschoben 
werden können, so daß sich hierbei eine Verbindung 
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ohne Knotung ergibt. Beim Anspannev der Fäden 
müssen sich die Verbindungsstel'en immer mehr zu- 
sammenziehen, d. h. fester verbinden und die Verdik- 
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kung ausgleichen. Ein weiterer Vorteil wırd noch da- 
durch erzielt, daB die Einzel’äden durch ihre Klöppe- 
lung oder Flechtung einen derartig festen Halt be- 
kommen, daß beim Abnutzen an der Außenseite des 
Fılzes die Verbindung der E'nzelfäden der Fäden nie- 
ınals den festen Halt verlieren kann. Beim Reißen 
einzelner Litzen, die durch die große Anzahl der übri- 
gen, den Faden bildenden Litzen in sich gehalten 
werden, kann das gerissene Litzenende, selbst unter 
Spannung, sich nicht aus dem Faden herausziehen. 
Wenn erwünscht, kann die Wirkung noch dadurch er- 
hcht werden, daß man den geklöppelten Fäden eine 
Drehung gibt. Auch kann man statt der Fäden ge- 
K'’rpelte Streifen verwenden, wobei wiederum der 
Stoff nebensächlich ist. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von gewebten Filzen für die Papier-, Holz- und 
Zellstof fherstellung, dadurch gekennzeichnet, daß als 
Schuß und Kette oder Kette oder Schuß für sich an 
Stelle der bisher gedrehten dei gezwirnten Fäden ge- 
klöppelte oder geflochtene F. den verwendet werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


Anmeldungen. 


55b, 3. Z. 10932. Zellstoffabrik Waldhof, 
Mannheim-Waldhof. Verfahren zur Beseitigung 
von Abgasen chemischer Prozesse, insbesondere 
der Abgase der Zellstoffabriken durch Verbren- 
nung; Zus. z. Pat. 304999. 20. 5. 19. 

55d, 17. G. 50991. Wilhelm Giebeler, Bergisch 
Gladbach. Verfahren zur Herstellung von vege- 
tabilischem Pergament, Vulkanfiber und verwandten 
Erzeugnissen mit einpergamentierten, unauslösch- 
baren Zeichen. 20. 5: 20. 


Verlängerung der Schutzrechte. 
55b: 347 658. 
Löschungen. 


55b: 284 628. 
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Gebrauchsmuster. 
Eintragung. | 
55d. 802 922. Maschinenbauwerkstätte Niefern 
G. m. b. H., Niefern. Papier-, Register-, Naßfilz- 


und Siebleit-Walze aus Aluminium. 12. 


12. 21. M. 
72 559. i 


Auslandspatente 
Mahlwerk für Papierbrei. 


Britisches Patent 115 972. 


Ch.M.CowanundJ.BrowninMusselburgh. 

In einem Gehäuse 3 mit der Einlauföffnung 4 
und der Auslauföffnung 5 sind oben zwei gegenläufig 
mit verschiedener Geschwindigkeit sich drehende und 
längsgeriefte Walzen 1. 2 angeordnet, unter denen 


sich noch ein Holländer-Mahlwerk befinden kann. 
Hiermit wird Kraft gespart, die Wirksamkeit er— 
höht und die Fasermasse besser aufgeschlossen. Die 
Walzen 1, 2 können auch hinter dem Kropf eines 
gewöhnlichen Holländers angeordnet werden. 

— W. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Pflege und Behandlung der Treibriemen. 
Von Karl Micksch. 


(Nachdruck verboten.) 

Jeder neue Riemen, der eine Weile gelaufen ist, 
dehnt sich mitunter um ein beträchtliches Stück, so 
daß er auf der Riemenscheibe nicht mehr fest genug 
aufliegt und, wie man zu sagen pflegt, „nicht mehr 
zieht“. In diesem Falle sucht man gewöhnlich durch 
Kürzen des Riemens, so oft dies nötig erscheint, dem 
Fehler abzuhelfen. Dies ist jedoch nicht immer not- 
wendig, häufig auch nicht vorteilhaft. Der ver- 
längerte Riemen wird auf der Innenseite mit einer 
Schmiere gefettet, die leicht in das Leder einzieht 
und auf der Oberschicht keine Fettkruste zurück- 
laßt. Durch geeignetes Einfetten schwillt der 
Riemen, namentlich, so lange er noch neu ist, an, 
und durch die beim Betriebe eintretende Erwär- 
mung wird er wieder kürzer, legt sich fest um die 


Riemenscheibe, gleitet nicht, zieht wieder und ge- 
währleistet somit eine intensive Ausnutzung der 
Betriebskraft. Die Anhangkraft (Adhäsion) wird 
m der Regel mit völlig ungeeigneten Hilfsmitteln 
zu verbessern gesucht. Harze und harzige Stoffe, 
wie Kolophonium und Riemenwachs, auch verschie- 
dene aus Mineralöl hergestellte „Adhäsionsfette“ 
u. dgl., schaden nicht nur dem Leder, indem sie das- 
selbe brüchig machen, sondern haben obendrein den 
Nachteil, daß sie die harzigen Bestandteile auf die 
Riemenschebe übertragen, wodurch letztere 
schmutzig und rauh wird, was wieder zur Folge 
hat, daB die einzelnen Riemenstellen mit verschie- 
denen Geschwindigkeiten laufen, die Riemen gleiten 


und schließlich von der Scheibe geschleudert 

werden. 
Eine Schmiere für Treibriemen wird nach 
ent- 


folgender der „Ledertechnischen Rundschau“ 
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nommenen Vorschrift bereitet: Man schmilzt 800 g 


Talg in einem beliebigen Quantum Rizinusöl — der 
hohe Preis schließt die Verwendung wesentlicher 
Mengen aus — und setzt dieser Masse noch warm 
16 g Gummipulver und 80 g feingepulverten Borax 
zu. Das Ganze wird bis zum Erkalten gerüht. 
Diese Schmiere wird mit einer weichen Bürste, und 
zwar von beiden Seiten, aufgetragen. Bei älteren 
Riemen kann man den Anstrich von der Fleisch- 
seite geben. Das Verfahren wird so oft wiederholt, 
bis der Riemen nichts mehr von dem Präparat auf- 
saugt. Auf diese Weise wird der Riemen nicht 
allein gegen Feuchtigkeit unempfindlich, sondern er 
erhält auch eine bedeutend höhere Anhangkraft und 
l.ebensdauer und bleibt weich und geschmeidig. 
Diese Konservierung kann jedoch nur dann ihren 
zweck erfüllen, wenn der Riemen vorher gründlich 
gereinigt wurde. Denn im zahlreichen Betrieben 
leidet das Riemenmaterial unter dem dort unvermeid- 
lichen Schmutz. 

Einer der größten Schädlinge ist der Staub. 
Durch denselben wird dem Leder die Fettigkeit ent- 
zogen, der Riemen wird trocken und brüchig. Es 
ist deshalb erforderlich, daB man alle Treibriemen 
wöchentlich einmal reinigt und den an der Außen- 
seite abgelagerten Staub entfernt. Damit ist natür- 
lich nicht genug geschehen. Gleich der Außenseite 
muß auch die Innenseite gesäubert werden. Diese 
Reinigung der Innenseite ist unerläßlich, wenn man 
ein Gleiten des Riemens vermeiden will. Dieses 
Gleiten auf der Scheibe ist oft so gering, daß es mit 
dem Auge gar nicht wahrgenommen wird; bringt 
man aber das Ohr nahe an die Scheibe, dann wird 
das schleifende Geräusch sofort hörbar. Die Nicht- 
beachtung des Gleitens hat einen vorzeitigen Ver- 
schleiß des Riemens im Gefolge; derselbe wird warm 
und infolge der dadurch bedingten Austrocknung 
brüchig. : , 

Nächst dem Staub ist abtropfendes Oel dem 
Riemen gefährlich; denn auch dieses benimmt ihm 
einen Teil seiner Zugkraft. Befinden sich in nächster 
Nähe der Transmissionsscheibe Lager, aus denen 
Oel auf den Riemen gelangen kann, so ist es besser, 
die Schmierung mit Fett anstatt mit Oel zu be- 
wirken. Bei gleitenden Riemen wird vielfach der 
Fehler gemacht, daß man, anstatt der Ursache der 
Erscheinung nachzuforschen, den Riemen straffer 
spannt. Dadurch wird das Uebel nur größer. 
Erstens wird die gleitende Bewegung nicht völlig 
aufhören, zweitens aber wird der zu straff ge- 
spannte Riemen auch ein Warmlaufen der Lager 
verursachen. Ein richtig behandelter Riemen zieht 
durch, selbst wenn er verhältnismäßig lose aufliegt. 

Oft macht man auch die Wahrnehmung, daß der 
Riemen die verlangte Arbeit nicht leistet, weil er 
zu schmal ist. Auflagefläche und Arbeitsleistung 
müssen, wenn ein regelmäßiger Betrieb möglich sein 
soll, in richtigem Verhältnis zueinander stehen. r 


Um die Riemen weich und geschmeidig zu er- 
halten, schlage man folgendes Verfahren ein: Zu- 
nachst wasche man sie in nicht zu langen 
Zwischenräumen innen und außen mit warmen! 
Wasser und trockne gut ab. Ist dies geschehen, so 
schmiere man beide Seiten. Dieses Einfetten ist 
mindestens zweimal im Jahre vorzunehmen, und 
man soll sich so einrichten, daß die Einschmierung 
Ende Mai erfolgt, damit der Austrocknung während 
der Sommermonate möglichst vorgebeugt wird. Das 


7 


zweite Mal kann dann etwa im November stattfinden. 
Zeit zu dieser Arbeit sowohl wie auch der wöchent— 
lichen Reinigung wird sich bei gutem Willen finden 
lassen. * 


Um verharzte Riemen zu säubern, bringt man 
diese in einen Behälter ‚mit trockenen, harzfreien 
Sägespänen, den man in einem möglichst warmen 
Orte aufstellt. Durch die Wärme lösen sich die 
harzigen Krusten, die dünnflüssigen Fette ziehen 
aus dem Leder und werden von den Sägespänen 
aufgesogen. Hierauf werden die Riemen kurze Zeit 
in lauwarmem Wasser eingeweicht, bei längerem 
Weichen werden die Gerbstoffe im Leder gelöst, 
wodurch die Haltbarkeit desselben stark vermindert 
wird. Nach erfolgter Lösung des Schmutzes wird 
dieser mit Spachtel und Bürste entfernt. Sobald 
dies geschehen ist, läßt man den Riemen an der Luft 
etwas abwelken, d. h. soweit abtrocknen, daB das 
Wasser von der Oberfläche entfernt ist, und fettet ` 
ihn dann mit einer guten Fettmischung von beiden 
Sciten ein. Eine dem alten Treibriemen äußerst 
zuträgliche Schmiere erzielt man durch Zusammen- 
schmelzen von je ein Teil Talg, Degras und Fisch— 
tran. Die gefetteten Riemen werden bei mäßiger 
Wärme getrocknet. In dem Maße, als hierbei das 
Wasser im Innern des Leders langsam verdunstet. 
drängt das durch die mäßige Wärme auf dem 
Schmelzpunkt erhaltene Fett von außen nach und 
nimmt allmählich die Stelle des ersteren ein; es ver— 
teilt sich im Innern des Leders gleichmäßig, füllt die 
leeren Zwischenräume zwischen den Fasern, resp. 
ölt dieselben ein, und erhält das Leder weich und 
geschmeidig. Uebermäßiges Schmieren würde die 
feine Verteilung der Fetteile vereiteln; die Schmiere 
würde durchschlagen und die Riemen schmierig 
machen. Diesen ungünstigen Effekt würde auch das 
Schmieren der trockenen Riemen zeitigen. Der 
weiße oder harzige Ausschlag, den manche Riemen 
nach längerem Gebrauch aufweisen, bildet die äußere 
Erscheinung des beschriebenen Vorganges. Des- 
halb sollen bestimmte Riemen, auch wenn eine vor— 
herige Reinigung nicht notwendig ist, immer erst 
nag gemacht bzw. aufgeweicht werden, ehe man mit 
dem Einfetten beginnt. 


Bedeutend benachteiligt wird die Haltbarkeit 
und Leistungs fähigkeit des Riemens durch zu starke 
Anstrengung desselben. Durch ungebührliches An- 
ziehen leidet nicht allein der Riemen, sondern die 
ganze Anlage, und der Schaden ist ein doppelter. 
Es empfiehlt sich aus diesem Grunde dringend, den 
Riemen nach dem Gebrauch jedesmal abzuwerfen, 
oder diesen nachts über lose ausruhen zu lassen. 
Dieses einfache Mittel sollte. wo irgend angängig, 
stets angewendet werden. Den Vorteil einer der— 
artigen Maßnahme zeigte ein Versuch, den man mit 
zwei in ihren Dimensionen und in der Qualität des 
Leders gleichwertigen Riemen, die im Betriebe in 
gleicher Weise angestrengt wurden, vornahm. Der 
eine dieser Riemen wurde ständig auf der Scheibe 
gelassen, der andere dagegen jeden Abend ab- 
geworfen. Während nun der erstere in der Folge 
fünfmal gekürzt werden mußte, war bei dem anderen 
in der gleichen Zeit nur ein einmaliges Nachspannen 
nötig, auch war seine Beschaffenheit eine wesentlich 
günstigere, wohingegen der gespannt gewesene 
Riemen einer wesentlichen Reparatur bedurfte, 

Ein wichtiges Moment ist auch die Verbindung 
der Riemenenden. Diese hat vor allen Dingen so 
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zu geschehen, daB weder Risse noch Brüche ent- 
stehen. Starke Riemen nähe oder binde man; der 
bei schwachen so praktische Harrisverbinder ist 
unzweckmäßig, weil die Krallenlöcher leicht aus- 
reißen. Kommt dies mehrere Male vor, dann wird 
der Riemen meist zu kurz. Das Verbinden mit 
Binderiemen muß mit größter Sorgfalt geschehen, 
vor allem müssen die Löcher genau aufeinander 
passen und der Binderiemen glatt, die Riemenenden 
genau übereinander liegen. Nicht schnelle, sondern 
solide Arbeit ist hier erforderlich. 


Gut behandelte Riemen werden selten Störungen 
im Betriebe verursachen, sie werden glatt und ruhig 
laufen und: jahrelang halten. Das leider noch viel- 
iach gebräuchliche Bestreuen der Riemen mit Kolo- 
phonium wird dann ebenso entbehrlich sein, wie die 
anderen bekannten Hilfsmittelchen bequemer Ma- 
schinenwärter. Alle diese Mittel schaden dem 
Riemen mehr als sie dem Betriebe nützen. 


Will man Riemen kitten, so wird sich folgende 
Vorschrift in der Praxis bewähren: Drei Teile Ge- 
latine werden mit zwei Teilen Kölner Leim über 
schwachem Feuer langsam gelöst, aber nicht ge- 
kocht, und während der Verflüssigung gut um- 
gerührt. Das Erwärmen ist so lange fortzusetzen, 
bis sich die Masse in langen Fäden ziehen läßt. 
Nun schräge man beide Riemenenden ab, trage den 
noch warmen Kitt schnell und gleichmäßig auf, füge 
beide Enden zusammen und bringe die Kittstelle 
unter eine Presse. In Ermangelung einer solchen 
lege man den Riemen zwischen zwei Bretter und 
presse dieselben im Schraubstock fest gegeneinander. 

Im weiteren sei der Nachteil der vielen Löcher 
beim Zusammenbinden der Riemenenden erwähnt. 
Eine größere Anzahl Löcher, zumal wenn diese zu 
nahe am Riemenende angebracht sind, schwächen 
den Riemen. Die Hauptsache ist, daß die Binde- 
riemen kräftig und von guter Beschaffenheit sind. 
Die Verbindung durch Nähen, Riemenschlösser oder 
mittels sogenannter Riemenverbinder ist ja bekannt- 
lich am bequemsten. Zweckmäßiger ist dagegen 
die Verbindung durch Leimen, weil hierdurch die 
Verbindungsstelle keine Veranlassung zu Stößen 
während des Ganges gibt, was überall und nament- 
lich beim Betriebe von Dynamomaschinen zu be- 
rücksichtigen ist. Die Verbindung geschieht in der 
Weise, daß man die beiden vorher gut abgeschrägten 
Riemenflächen mit dem Bindemittel im erwähnten 
Zustande gehörig tränkt, aufeinanderlegt und ver- 
mittels der Riemenpresse oder in Ermangelung 
einer solchen mittels einiger Schraubzwingen fest 
zusammenpreßt und gut trocknen läßt. Bei regel- 
rechter Ausführung der Arbeit wird die Festigkeit 
der Verbindungsstelle nur 20—25 Proz. geringer 
als die des unverletzten Riemens sein. Die richtige 
Berechnung der für die Verbindung nötigen Fläche 
geschieht in der Weise, daß auf ı qm Riemenquer- 
schnitt 15—20 qm ausgeschärfte Leimfläche kommen. 

Ein wichtiger Punkt der Kraftübertragung ist 
schließlich die Berechnung des Riemenscheiben- 
durchmessers. Obwohl die Holzriemenscheibe be- 
züglich des Aussehens hinter der Gußscheibe 
zurücksteht, so soll man sich doch dadurch von 
ihrer Verwendbarkeit nicht abschrecken lassen, zu- 
mal es längst erwiesen ist, daß diese plumpen Holz- 
riemenscheiben ihren Dienst besser verrichten als 
die gußeisernen und außerdem noch billiger sind. 
Der letzteren gegenüber ergibt die Holzscheibe eine 


Gewichtsersparnis von 70 Proz. Die Montage er- 
leichtert sich auch dadurch, daß die Wellenlager 
nicht so stark sein brauchen wie bei gußeisernen 
Scheiben. Infolge des geringen Gewichts der Schei- 
ben und Wellen ist die Riemenspannung und auch 
die Lagerdrücke geringer, und es kann die treibende 
Kraft eine kleinere sein, 

Da auch der Reibungskoeffizient zwischen Holz 
und Leder um etwa 40 Proz. größer ist als zwischen 
Leder und Gußeisen, so können die Riemen mit be- 
deutend geringerer Spannung auf die Holzscheiben 
gelegt werden, ohne ein Gleiten oder ungenügendes 
Ziehen befürchten zu müssen. Auch haben prak- 
tische Proben gezeigt, daß die hölzerne Riemen- 
scheibe mit einem Riemen, der, je nach dem Um- 
spannungswinkel, um etwa 30 Proz. schwächer ist, 
dasselbe leistet wie der um so viel stärkere Riemen 
auf der Gußscheibe, was eben in der größeren 
Reibung zwischen Riemen und Holz begründet 
liegt. Zur Vergrößerung der Anhangkraft der 
Riemen auf der Holzscheibe kann man diese mittels 
eines großen Zentrumbohrers mit schlüsselförmigen 
Bohrungen in Abständen von 10—15 cm rings um 
die Scheibe versehen. Während der schnellen Be- 
wegung werden diese von dem darüberlaufenden 
Riemen nahezu luftleer gemacht, saugen letzteren 
gleichzeitig an und tragen so zur Verbesserung der 
Anziehungskraft bei. 


Beweglicher Trommelrechen. 


Die beweglichen Rechen für Wasserkanäle in 
Form einer wagerecht angeordneten zylindrischen 
Trommel, die durch eine Antriebsvorrichtung 
dauernd gedreht werden, konnten sich trotz des 
Vorteils der bequemen Reinigungsmöglichkeit bis- 
her nur selten in die Praxis einführen, weil die 
Trommellagerung und Teile der Antriebsvorrichtung 
im Wasser lagen und bekanntlich derartige unter 
Wasser befindliche Lager und Getriebeteile häufig 
Anlaß zu Betriebsstörungen geben. Nach einer Er- 
findung der Firma Carl Zeiß in Jena (D. R. P. 
344 848) werden diese Nachteile vermieden, indem 
man die Rechentrommel nicht in der Trommelachse 
drehbar lagert, sondern sie nur in ihrem oberen, aus 
dem Wasser herausragenden Teil stützt und auch 
die Bewegung der Trommel von diesem Teil aus 
einleitet. Dadurch gelangen sämtliche Lager- und 
Antriebsteile über Wasser und können in betriebs- 
sicherer Weise ausgebildet werden. | 

Abb. ı zeigt die neue Rechentrommel in einem 
Längsschnitt und Abb. 2 in einem Querschnitt. Die 
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| Abb. 1. 


aus J-Eisenringen a und Qucrstäben b zusammen- 
gesetzte Rechentrommel ruht mit ihren Endringen a! 
auf je ciner, unter dem Scheitel des Ringes an- 
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geordneten Tragrolle c, deren jede freitragend über 
dem Wasser auf der Seitenmauer des Wasserkanals 
gelagert ist und durch ein auf der gleichen Achse 
sitzendes Schneckenrad d mit Schnecke e dauernd 
in Umdrehung versetzt wird. Um beiden Rollen c 
eine stets gleichmäßige Bewegung zu erteilen, sind 


2 amona, 
EEE 


.. 
| 


27 
N 


Abb. 2. 
die beiden Schnecken e von einer gemeinsamen — 
in den Abbildungen nicht dargestellten — Welle 


aus durch Kegelräder angetrieben zu denken. Die 
Rollen c übertragen ihre Bewegung durch Reibung 
auf die frei in den Kanal herabhängende Rechen- 
trommel und erteilen ihr eine Drehung in dem in 
der Abb. 2 angegebenen Sinne. Der Rechen selbst 
wird von einem Drahtnetz f gebildet, das auf der 
Mantelfläche der Trommel befestigt ist. Die Ab- 
dichtung gegen die Kanalsohle wird durch eine 
Reihe nebeneinander befindlicher biegsamer Stäbe g 
bewirkt, die auf einer Grundschwelle h federnd be- 
jestigt sind und sich gegen die Trommel legen. 


Die Rechentrommel wird bei dieser Anordnung, 
falls man sie nicht durch Gegenrollen in ihrer Lage 
sichert, durch ihr Eigengewicht in der richtigen 
Lage gehalten; sie kann infolgedessen bei Kanälen, 
die viel Laub oder ähnliche Verunreinigungen mit- 
führen, je nach der Stärke der Wasserströmung 
etwas aus ihrer lotrechten Lage zur Seite gedreht 
werden. | —PBhl.— 


Gestrickter Treibriemen aus Textilgut. 


Um gestrickten Treibriemen aus Textilgut die 
ihnen mittels der Streckmaschine erteilte Streckyng 
dauernd zu erhalten, wird nach Sander & Graff. 
Maschinenfabrik in Chemnitz (D. R. P. 343 276), der 
Riemen mit einem Mittel durchtränkt, welches beim 
Trocknen steif wird und beim Gebrauche des Rie- 
mens etwas brüchig wird oder zerbröckelt, um ihm 
die hierdurch verlorengegangene Geschmeidigkeit 
wieder zurückzugeben. Als ein solches Mittel wird 
beispielsweise Wasserglas verwendet. Die Tränkung 
des Riemens erfolgt während des Streckens, wo- 
durch dem Tränkungsmittel in erhöhtem Maße die 
Möglichkeit geboten ist, in die Poren des Riemens 
einzudringen. Das Erhärten des vom Riemen auf- 
genommenen Tränkungsmittels macht ihn steif und 
verhindert demzufolge ein Zurückgehen des gestreck- 
ten Riemens auf seine ursprüngliche Form. Da 
jedoch diese Steifheit nicht für die Verwendung des 
Riemens im Betriebe geeignet ist und vermindert 
werden muß, so wird die erwähnte Eigenschaft des 
Tränkungsmittels bedingt, wonach es beim Laufen 
des Riemens brüchig wird oder zerbröckelt, was 
z. B. bei Wasserglas der Fall ist. Der Riemen er- 
langt dann einerseits die erforderliche Geschmeidig- 
keit, anderseits bleibt aber die Versteifung insoweit 
bestehen, als das Tränkungsmittel trotz der Biegung 
des Riemens seine versteifende Eigenschaft behält. 


—Bhl.— 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den 
Monat Dezember 1921. 


Im Monat Dezember waren die Betriebs- 


wasserverhältnisse gleich ungünstig wie im 
Vormonat, nur vorübergehend! zeigte sich eine ge- 
tinge Besserung. Die Kohlenversorgung war 
weiterhin schlecht. 

Die Versorgung mit Hilfsmateria- 
lien stieß nicht auf Schwierigkeiten, jedoch sind 
die Preise teilweise sehr stark gestiegen. 

Die Holzeindeckung konnte nur zu 
wesentlich höheren Preisen erfolgen. 

Die Erzeugung von Holzschliff war im all- 
gemeinen noch gering und zeigte gegen den Vor- 
monat wenig Unterschied; die Nachfrage war weiter- 
hin lebhaft. Der angefertigte Holzstoff konnte 
überall abgesetzt werden, so daß Vorräte am Ende 

des Berichtsmonats nicht vorhanden waren. 

Die Zellstofferzeugung entspricht der 

des Vormonats, Die Abrufe waren angesichts der 


bevorstehenden wesentlichen Preiserhöhung für 
Zellstoff, welche mit Rücksicht auf die schon seit 
Monaten im Gange befindliche außerordentliche Ver- 
teuerung der Erzeugungskosten unabwendbar gce- 
worden ist, sehr dringend, so daß auch der Lager- 
bestand der Zellstoff-Industrie sehr zusammen- 
geschrumpft ist. Die Zahl der Meldungen über das 
Versagen des Verkehrswesens überstieg 
das bereits gewohnte MaB bei weitem, so daß sich 
Stockungen sowohl in der Belieferung der Zellstoff- 
industrie mit Kohlen usw. als auch in der Belieferung 
der Kundschaft überall bemerkbar machten. Dazu 
nötigten die sprunghafte Erhöhung der 
Trachtsätze und andere Umstände mancher- 
orts zu einer Umstellung der Betriebe und zu Um- 
schichtungen in der Kundschaft, die gleichfalls ge- 
wisse Spannungen hervorriefen, die jedoch größten- 
teils ausgeglichen werden konnten. 

Auf dem Papier- und Pappenmarkt ist 
eine wesentliche Aenderung in der Marktlage gegen- 
über dem Vormonat nicht eingetreten. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und 
Ingenieure. 
Als Mitglieder meldeten sich: 

Herr Fabrikdirektor Otto Hoffmann in Firma 
Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling bei Regens- 
burg. | | 

Firma Spinnstoffabrik Zehlendorf, 
Lichterfelde 1, Schließfach 3. 

Ra. Stazione Sperifnentale, Milano, Italien, 
Piazza Cavour 4. 


Berlin- 


Sitzungen. 


Mittwoch, den 18. Januar 1922, nachmittags 3 Uhr, 
Vorstandssitzůng des Vereins Sächsischer rapier- 
-fabrikanten e. V. in Dresden-A, Sachsenplatz 4. 

Sonnabend, den 21. Januar 1922, Vorstandssitzung 
des Vereins, Deutscher Holzstoff-Fabrikanten in 
Würzburg. 


Preiserhöhung für Lichtpauspapier. 
Die Konvention der Fabriken für Lichtpaus- 
papier erhöhte die Händlerpreise um 75 v. H. mit 
Wirkung ab 1. Januar. 


Die Geschäftslage in der Papierverarbeitung und im 
Druckgewerbe im Dezember 1921. 


Die Geschäftslage in den Papier verarbeitenden 
Gewerben ist, wie der Bund Deutscher Ver- 
eine des Druckgewerbes, Verlages 
und der Papierverarbeitung mitteilt, im 
Dezember nicht einheitlich gewesen. Wenn auch 
vorwiegend noch sehr starke Beschäftigung gemel- 
det wird, so verzeichnet eine Anzahl von Fach- 
gruppen doch schon einen Rückgang. In einzelnen 
Zweigen hat die durch die Papierverteuerung er- 
zwungene Erhöhung der Verkaufspreise die Käufer 
zurückgeschreckt. Ueber die Schwierigkeiten der 
Papierversorgung wird teilweise noch bittere Klage 
geführt, namentlich in der Richtung, daß einzelne 
Papierfabriken festabgeschlossene Kaufverträge 
annulliert oder Lieferung nur im Fall der Bewilligung 
eines. Aufgeldes in Aussicht gestellt haben. Sehr 
starken Unmut hat allenthalben die am ı. Dezem- 
ber 1921 in Kraft getretene Erhöhung der Eisenbahn- 
frachten, das häufige Versagen der Eisenbahnen bei 
der Zufuhr von Rohstoffen und Kohlen und bei der 
Abfuhr der Fertigwaren sowie die häufigen Bahn- 
sperren hervorgerufen. 


In der Buntpapierhindustrie ist nach 


Mitteilung der Vereinigung Buntpapier bereits ein 


nıcht unwesentliches Nachlassen der Anfragen und 
Aufträge zu bemerken. Die Rohstoffversorgung hat 
sich in der zweiten Monatshälfte etwas gebessert. 
Die Rohstoffpreise sind alle in rapidem Steigen be- 
griffen und feste Angebote zu erhalten ist fast un- 
möglich. Für den Monat Dezember sind die Ver- 
kaufspreise, soweit Rohstoffe vorhanden oder zu be- 
schaffen waren, unverändert geblieben, Für Liefe- 
rung Januar/Februar konnten erst zum Monats- 
schlug nach Bekanntwerden der beinahe verdoppel- 
ten Rohstoffpreise die neuen Verkaufspreise fest- 
gesetzt werden. Die Preiserhöhungen wurden auf 
das äußerst Mögliche beschränkt und für Buntpapier 
vorläufig mit 25 Proz. festgelegt. Die Ausfuhr ließ 
zu wünschen übrig. Lohnerhöhungen wurden ab 
ıb. Dezember 1921 bewilligt. Trotzdem sind an ver- 
schiedenen Orten erhebliche neue Forderungen ge- 


‚lichkeit. 


‚preise erhöht werden. — 


teilt. — 


stellt worden und Schwierigkeiten entstanden. — 
Bei den Betrieben der Vereinigung Chromo- 
papier ist die Beschäftigung gleich stark geblie- 
ben, Die Nachfrage überstieg die Lieferungsmög- 
Die Rohstoffversorgung war unzulänglich, 
wenngleich der gute Wille der Papierfabrikanten, 
nach Möglichkeit ihren Verpflichtungen nachzukom- 
men, auf diesem Teilgebiet anerkannt wird. Die 
Verkaufspreise mußten im knappen Verhältnis zu 
der starken Erhöhung der sämtlichen. Rohstoffpreise, 
Frachten, Kohlenpreise und namentlich der Löhne 
heraufgesetzt werden. Die Ausfuhr war nicht be- 
deutend. — Der Verein deutscher Gummier- 
anstalten berichtet, daß die Beschäftigung zwar 
äußerst lebhaft war, sich jedoch schon Anzeichen 
eines Konjunkturrückganges bemerkbar machen. Die 
Versorgung mit Rohstoffen, besonders mit, Papier, 
lieg sehr zu wünschen übrig, auch waren kartoffel- 
stärkehaltige Klebstoffe. kaum zu beschaffen. Die 
Ausfuhr läßt bereits nach. —.Der Verein für ge- 
klebten Photographiekarton meldet 
gleichfalls schlechte Rohstoffversorgung bei stark ge- 


. hobenen Preisen. Demzufolge wurden die Verkaufs- 


preise entsprechend erhöht. Die Ausfuhr geht hier 
ebenfalls zurück. — Die Vereinigung der Her- 
steller photographischer Karten klagt 
über unzulängliche Rohstoffversorgung. Die hohen 
Preise der Rohstoffe zogen erhöhte Verkaufspreise 
nach sich. Die Ausfuhr war lebhaft. Die Löhne 
wurden erhöht. Die Ungewißheit der politischen 
Lage verhindert weitere Abschlüsse. — Der Verein 
Deutscher Briefumschlagfabrikanten 
meldet, daß die Beschäftigung sich infolge der 
durch die Markentwertung hervorgerufenen Ver- 
größerung der Ausfuhr wesentlich gebessert hat. 
Die Rohstoffversorgung war zum Teil. unbefriedi- 
gend. Die Verkaufspreise mußten entsprechend der 
erheblichen Steigerung der Löhne und Rohstoff- 
In der Papieraus- 
stattungsindustrie war die Beschäftigung 
ebenso gut wie im November. Die Versorgung mit 
Papier und Pappe gab zu lebhaften Klagen Anlaß. 
Selbst monatealte Aufträge wurden seitens der 
Papierfabrikanten -nicht ausgeführt. . Die Preise 
wurden etwa verdoppelt, aber selbst zu diesen Preisen 
waren neue Aufträge für baldige Lieferung und zu 
festem Preis kaum unterzubringen. Die Verkaufs- 
preise sind erhöht worden und stehen etwa 80 Proz. 
über den Sommerpreisen. ‚Die Löhne sind Anfang 
und Mitte Dezember erhöht worden auf Grund: der 
im November mit den Gewerkschaften abgeschlosse- 
nen Tarifverträge. — Inder Tütenfabrikation 
war die Beschäftigung sehr befriedigend. Doch wer- 
den neue Aufträge jetzt seltener zu den infolge der 
verteuerten Produktion erhöhten Verkaufspreisen er- 
In der Papiersackfabrikation 
konnte die lebhafte Nachfrage, die jetzt hauptsäch- 
lich von den vollbeschäftigten Zementfabriken. aus- 
geht, infolge der ganz ungenügenden Papierlieferung 
nicht befriedigt werden, so daß die Gefahr besteht, 
daB der Papiersack in starkem Maße durch den Jute- 
sack ersetzt wird. Außer der Papierversorgung war 
„uch die Klebstoffbeschaffung sehr schwierig und 
teuer, da Kartoffelmehl bis zu 17 bis 19 M. kostete. 
Entsprechend den stark gestiegenen Gestehungs- 
kosten mußten die Verkaufspreise ohne Bindung sei- 
tens des bestehenden Fachvereins erhöht werden. 
Durch die hohen Preise für fertige Säcke werden 
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aber unverkennbar -die Käufer- abgesehreckt bzw. 
zum Verbrauch von. Jutesäcken gedrängt. Die gegen- 
wärtige Preisentwicklung auf dem Papiermarkt ist 
somit für die Papiersackfabrikation von den aller- 
verderblichsten Folgen: — Der Verband Deut- 
scher Faltschachtel-Fabrikanten be- 
richtet über anhaltend starke Beschäftigung. Doch 
hat der Auftragseingang in den letzten ı4 Tagen 
nachgelassen. Durch. das kolossale Anziehen der 
Rohstoffpreise sind die Fabrikate so teuer geworden, 
daB die Verbraucher teilweise zurückschrecken und 
günstigere Marktverhältnisse abwarten. Die Roh- 
stoffversorgung von Farben und Papier war äußerst 
schleppend. Die Papierpreise sind teilweise um über 
100 Proz. gestiegen. Die Verkaufspreise mußten, da 
auch die Löhne erhöht wurden und die sonstigen 
Unkosten stiegen, entsprechend heraufgesetzt werden. 
—InderGeschäftsbücherfabrikation hat 
der Neujahrsbedarf die Nachfrage wesentlich gestei- 
gert. Um so mehr machte sich die schleppende Roh- 
stoffversorgung fühlbar. Wird die Papierversor- 
gung nicht besser, so ist in absehbarer Zeit 
eine Arbeits verkürzung unvermeidlich. Die Ver- 
kaufspreise mußten erhöht werden. — Für 
Schreibhefte hat sich der Beschäftigungsgrad 
gehoben, da ein großer Teil der Kundschaft die 
Osteraufträge früher als sonst erteilte. Durch die 
ungenügende Rohstoffversorgung blieben die Lei- 
stungen einzelner Betriebe begrenzt. Die Verkaufs- 
preise für neue Verkäufe wurden durch Konventions- 


beschluß erhöht. Alte Aufträge werden zu den Ab- 


schlußpreisen ausgeführt, obwohl den Papierfabriken 
erhöhte Preise zugestanden werden mußten. Die 
Löhne und Gehälter sind bis zu. 40 Proz. erhöht wor- 
den. Die Verständigung mit dem Zwischenhandel 
wird durch die einseitige Haltung der Kleinhändler- 
organisation erschwert. — In der Groß buch- 
binderei war die Beschäftigung im Dezember eine 
gute. Die Versorgung mit Pappen ließ zu wünschen 
übrig. Die Löhne sind durch Tarifverhandlungen um 
etwa 33% Proz. erhöht worden. Die Verkaufspreise 
wurden um etwa 25 Proz. in die Höhe gesetzt. — 
Aus der Tapetenindustrie wird teilweise ein 
Rückgang der Beschäftigung gemeldet, weil die in- 
folge Materialpreiserhöhung und Lohnerhöhung ein- 
getretene Verteuerung der Tapeten die Nachfrage zu 
beeinträchtigen droht. Auch ist die Ausfuhr stark 
zurückgegangen, weil im 
schlecht gehen und die Lager zum Teil überfüllt 
sint — Der Verband Deutscher Well- 
pappe-Fabriken teilt mit, daß die Beschäfti- 
gung allgemein nachgelassen hat. Die Rohstoff- 
versorgung war befriedigend. Infolge der Papier- 
preiserhöhung sind auch die Preise für Wellpappe 
durch Konventionsbeschluß erhöht. worden. Geklagt 
wird über die häufigen Bahnsperren. — Im Buch- 
druckgewerbe ist sich der Beschäftigungsgrad 
gleichgeblieben. Vom 1. Dezember ab sind die tarif- 
lichen Verkaufspreise um 40 Proz. erhöht worden. — 
Im Steindruckgewerbe hat, nach Mitteilung 
des Verbandes Deutscher Steindruckereibesitzer, die 
gute Beschäftigung angehalten. Die Papierversor- 
gung geriet stark ins Stocken, und für” Papiere, 
Farben und sonstige Rohstoffe mußten Preise be- 
zahlt werden, die nie erwartet werden konnten. 
Gleichwohl konnten die Verkaufspreise nieht erhöht 
werden. Die unsichere Lage, verbunden mit den 
enormen Preissteigerungen auf allen Gebieten, zwan- 


>» 


Ausland die Geschäfte 


gen teilweise zum freibleibenden Verkaufe, obwohl 
damit schon in früheren Jahren schlechte Erfahrun- 
gen gemacht worden sind. — Im Lichtdruck- 
gewerbe ist teilweise eine Verschlechterung in 
der Beschäftigung eingetreten, weil die Kundschaft 
offenbar abwartet, wie sich die Verhältnisse weiter 
entwickeln werden. Die Rohstoffversorgung hat sich 
gebessert. Die teilweise bis zu 100 Proz. gehende 
Steigerung der Papierpreise, die Lohnerhöhungen 
usw. zwangen zu einer Hinaufsetzung der Verkaufs- 
preise. Da mit dem neuen Jahr die Postgebühren 
erhöht worden sind, wodurch insbesondere das Post- 
kartengeschäft ungünstig beeinflußt wird, gestalten 


sich die Geschäftsaussichten nicht sehr erfreulich. 


Auch die Ausfuhr ist zurückgegangen. — Auch die 
Neue Bromsilber- Konvention, Neue 
Chromopostkarten- Konvention und die 
Vereinigung der Kunstpostkarten- 
Verleger meldet übereinstimmend, daß die Auf- 
träge aus dem Auslande nachgelassen haben. — Nach 
Mitteilung des Bundes der chemigraphi- 
schen Anstalten und Kupferdrucke- 
reien Deutschlands ist in den letzten Tagen 
des Dezember ebenfalls ein Abflauen des Beschäfti- 
gungsgrades zu bemerken gewesen. Rohstoffverteue- 
rung und J.ohnerhöhungen nötigten zu einer Neu- 
regelung der Verkaufspreise unter entsprechenden 
Erhöhungen. Neben den tarifmäßigen Lohnerhöhun- 
gen sind infolge starken Mangels an Gehilfen (es be- 
finden sich weder auf dem örtlichen noch auf dem 
zentralen Nachweis Arbeitskräfte) auch innerhalb 
der einzelnen Geschäfte durch private Vereinbarun- 
gen Lohnerhöhungen vorgenommen worden. — Bei 
den Spielkartenfabriken hat die gute Pe- 
schäftigung auch im Dezember angehalten. Trotz 
erhöhter Gestehungskosten sind die Verkaufspreise 
im Dezember nicht geändert worden. Die Nachfrage 
aus dem Ausland blieb lebhaft. — Bei den Betrieben 
der Kalenderblock-Konvention ist die 
Beschäftigung die gleiche geblieben. Die Papier- 
versorgung war hier ganz besonders unbefriedigend, 
da hauptsächlich holzschliffhaltiges Papier verarbeite: 
wird und der Mangel an Holzschliff ganz besonders 
in die Erscheinung trat. Der Aufschlag auf die Ver- 
kaufspreise ist von 10 bis 15 Proz. auf 25 Proz. er- 
höht worden. — Der Deutsche Verleger- 
Verein kann über eine weitere Besserung der Be- 
schäftigung berichten, weil das Buch verhältnismäßig 
noch nicht so stark von der allgemeinen Verteuerung 
ergriffen worden ist. Günstig wirkte die Ausstel- 
lung „Buch und Bild“ in Berlin. — Nach dem Bericht 
des Deutschen Musikalienverleger- 
Vereins sind wesentliche Aenderungen im De- 
zember nicht eingetreten. Eine neue allgemeine Preis- 
erhöhung soll ab ı. Januar eintreten, und zwar sollen 
die Preise vom bisher Fünffachen des Friedenspreises 
auf das Siebenfache erhöht werden. 
Berlin Wo, den 3, Januar 1922. 
Linkstraße 22. 
Der Generalsekretär: 
E. Hager. 


Ausfuhr von Lumpen und Kunstspinnstoffen. 


In der Sitzung der Außenhandels-Nebenstelle der 
Reichswirtschaftsstelle für Kunstspinnstoffe und 
Stoffabfälle vom 5. Januar 1922 ist erneut über die 
Frage der Ausfuhr von Lumpen una Kunstspinn- 
stoffen beraten worden. 
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Es wurden einstimmig folgende Beschlüsse ge- 
faßt: 


J. Entsprechend den Peschici vom 28. Ok- 
tober 1921 bleiben für die Ausfuhr gesperrt: 


a) Alt und neu: wollene Zephyrs, Trikot, Tibet, 


Kammgarn und Damentuch, feldgrau und 
graugrün Militärtuch; 


b) Neu weiß leinene und baumwollene Ab- 
schnitte, gebleicht und ungebleicht, neu 
grau Leinen, alt weiß Leinen I und alt grau 
Leinen I, ferner Hanftuche ungeteert, Hanf- 
stricke und Bindfäden, Leinensegeltuch alt 
und neu, alt weiß Baumwolltrikot, alt und 
neu weiß baumwollgestrickt ohne Trikot; 


c) die Ausfuhr von Jutelumpen I, alt rot und 
rot bunt Kattun wird jedoch zugelassen. 


II. Die für die Fabrikation von Pappen wichti— 
gen Lumpen (nämlich dunkel Kattun, Schrenz, 
Original Jute II) sollen in einem Umfange von 
höchstens etwa 2750 Tonnen monatlich aus- 
geführt werden. 


III. Vorstehende Regelung gilt bis auf weiteres. 
Spätestens binnen drei Monaten soll jedoch 
eine neue Beratung und Beschlußfassung er- 
falgen. 

IV. Eine weitere Bestandaufnahme soll am 


ı. April 1922 stattfinden. Die Ergebnisse die- 
ser Bestandaufnahme sollen mit größter Be- 
schleunigung bearbeitet, und in einer schleu- 
nigst einzuberufenden Sitzung als Unterlage 
der neuen Beratungen dienen. 


V. Die Außenhandels-Nebenstelle beschließt, daß 
künftig für solche Firmen keine Ausfuhr- 
bewilligungen befürwortet werden sollen, die 
trotz ergangener Aufforderung zur Meldung 
die Bestände nicht fristgemäß gemeldet haben. 
Auch l’ehlmeldungen sind zu erstatten. 


VI. Es werden grundsätzlich nur solche Ausfuhr- 
anträge befürwortet, die in ausländischer Wäh- 
rung gestellt sind. Ausnahmen sind zuge- 
lassen für Anträge auf Ausfuhr nach folgen- 
den Ländern: Oesterreich, Ungarn, Rußland, 
Polen, Jugoslawien, Balkanstaaten, Tschecho- 
slowakei, Finnland und Portugal. Darüber 
hinaus bleibt es den Prüfungskommissionen 
überlassen, Ausnahmen im Einzelfalle zu be— 
willigen. 


VII. Sämtliche Deviseneingänge (nach Abzug ge— 
habter Auslagen und Unkosten) sind der 
Reichsbank unmittelbar oder durch Vermitt- 
lung einer Bank zur Verfügung zu stellen, mit 
Ausnahme derjenigen Devisen, die der Antrag- 
steller nachweislich für den Erwerb von Waren 


aus dem Auslande benötigt. 
Ueber die für eigene Rechnung verwendeten 
Jevisen hat der Inhaber der Devisen ein Affidavit 
auszustellen. 


Der Außenhandels-Nebenstelle ist allmonatlich 


der Nachweis zu liefern über die Eingänge und über 


die verwendeten Devisenbeträge. Die Außenhandels- 
Nebenstelle hat ihrerseits die Reichsbank zu be- 
nachrichtigen. 


Vorstehendes gilt für sämtliche Anträge, die 


seitens der Außenhandels-Nebenstelle seit dem 
5. Januar 1922 befürwortet werden. 


Sind Ihnen meine erfillaffigen 


Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 


Teller u. Jirtkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinſter Ausführung und Güte bekannt 


Carl Stamm, .m.b.E.Remscheld-Nesten. 


Schopper Falzer 
(wie an das RIAS, Cl pen Berlin- 
= für Spinnpapier und anders Papiere = 


Festigkeitsprüfer 
f. Spinnpapier, Papier- 
garn, Papiergewebe 


Todes- 
gehalispräfer 


sowie alje 
übrigen 
Präszisions- 
apparate für 
papier- und 
textil- 
technische 
Prüfungen 


louis Schopper, U — 27, 


Fabrik tür Materiaiprüungsmaschinen, wisseaschaftliche 
und technische Apparate. 


Talkum ſreaerwe ld) È 


aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


Schnittsteine 


liefern waggonweise 


»BERGIN A« 


Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 8 
Ê Werk: Schwefelkiesbergbau Naintsch G.m.b.H.,Graz-Steiermark ê 
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B 1 sich stets auf unsere Zeitschrift, 
wenn Sie von den in unserem 


3 inserierenden Firmen Offerten einholen! 
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Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff- Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstraße 21. 


5 z Name Kurse 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 899 
20 Alfeld- Gronau Papierfabrik . 1000 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . . . 2500 
0 Arnsdorfer Papierfabrik . — 
25 Aschaffenburger Papierfabrik . 948 
15 Chromo b. a Ve u Or T 1110 
10 Cröllwitzer Papieriabrik . . . . . 1805 
0 Karl Ernst & co.. —: 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz . . 805 
20 Feldmühle Zellulosefabrik 900 
20 Hasseröder Papierfabrik. 648 
10 Ica 2 3830 
15 Königsberger Zellstoffabrik . . . — 
12 Kostheim Zellulose . 3 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Nordd. Lederpappenfabrik 600 
2 Peniger JP.atentpapierfabrik . 1400 
30 Preßspanfabrik Untersachenielld . 1350 
18 Reisholz Papier . . ee 739 
20 Schles. Zellstoff- und Papierfabrik . 700 
20 Simoniussche Zellfabriken . . . . — 
32 Teisnacher Papierfabrik . 1060 
40 Varziner ‘Papierfabrik . 1375 
32 Verein. Bautzener Papier f. 788 
8 Ver. Fabr. Phot. Papp... 910 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genußsch. . 1250 
30 Ver. Strohstoffabrik 900 
20 Weißenborn, Papierfabrik 1264 
12 Wintersche Papierfabriken. . 510 
20 Zellstoff verein . 595 


Sind Dampfheizungsanlagen als zu einer Betriebs- 
anlage eines Grundstücks verwandte Vorrichtungen 
der Grunder werbsteuer nicht zu unterwerfen? 


Wird bei Bewertung von Grundstücken als 
solchen der gemeine Wert zugrunde gelegt, so ist 
nach $ 154 Abs. 2 der Reichsabgabenordnung das 
bewegliche Inventar nicht zu berücksichtigen und 


der \Vert von Maschinen sowie sonstigen Vorrich- 
tungen aller Art, die zu einer Betriebsanlage eines 
Grundstücks verwandt sind, abzurechnen und nicht 
zu berücksichtigen. Das gilt auch dann, wenn es 
sich um wesentliche Bestandteile handelt. Der 
weitere Begriff der „sonstigen Vorrichtungen“ setzt 
Gegenstätde voraus, die in gleicher Weise wie 
Maschinen einem bestimmten Gewerbebetriebe zu 
dienen bestimmt sind, mithin Gegenstände, durch die 
dieses Gewerbe betrieben wird. Vorrichtungen, die 
der Benutzung des Grundstücks dienen ohne beson- 
dere Beziehung zu einem bestimmten Gewerbe- 
betrieb, können den steuerbegünstigten Gegen- 
ständen nicht zugezählt werden. \Värmeerzcugungs- 
vorrichtungen können, wie etwa in Dampfbade— 
anlagen, Trockenanlagen, eine solche besondere Be- 
ziehung zu einem Gewerbebetriebe haben. Diese 
jeziehung fehlt aber bei Heizungsvorrichtungen, 
die lediglich dem Zwecke dienen, einen Temperatur- 
ausgleich zu schaffen, um Menschen den Aufenthalt 
in dem Gebäude zu ermöglichen, gleichviel, auf 
welchem Grunde, dieser Aufenthalt beruht. (Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofs vom 30. September 
1921, II A 259/21.) | 


— —— —— 


AUSLANDSSCHAU 


Finnlands Papierindustrie im Kampf gegen die 
skandinavische Konkurrenz.. 


Der von einer längeren Auslandsreise zurück- 
gekehrte Direktor der „Pappersbruksförening“ er- 
klärte, daß 50 Proz. des ausgeführten Papiers nach 
England gehe. Trotz der starken Qualitätsanforde- 
rungen gelingt es Finnland immer mehr, seine Stel- 
iung im Kampfe gegen die skandinavische Konkur- 
renz zu behaupten. Nach dem Abschluß des Handels- 
vertrages mit Frankreich hätten sich auch hier die 
Absatzmöglichkeiten, besonders für Zeitungs- und 
Umschlagpapier, bedeutend: gebessert, ebenso seien 
die Ausfuhraussichten nach den Vereinigten Staaten 
noch nie so gut gewesen. Deutschland komme nicht 
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J. Kemna, Breslau 5 
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als Abnehmer, sondern als Konkurrent in Frage, es 
vermittle aber den Verkauf nach den neuen Märk- 
ten in Südamerika. Ungefähr 5 Proz. der Ausfuhr 
gingen auf diese Weise über Hamburg. An den 
früheren Abnehmer Rußland seien in diesem Jahre 
20 000 t verkauft. Inı allgemeinen sei die Lage der 
Industrie gut, alle für die Ausfuhr in Iräge kom- 
menden Maschinen seien in Betrieb, nur habe man 
unter dem Mangel an \Vasser zu leiden. 


(„Hufondstadsbladet“.) 


Finnische Papierverkäufe nach Rußland. 


Der finnische Papierfabrikantenverein hat, Hel- 
singforser Blättern zufolge, mit der Lieferung von 
7000 To Zeitungs-, Druck- und Schreibpapier ab- 
geschlossen. Der Preis für diesen Posten stellt sich 
auf 26 Mill. Fmk. Der größte Teil des Papiers be- 
steht aus Lagerware; die Lieferung soll sofort be- 
ginnen und in dem Maße, wie es die Transportmög— 
lichkeiten erlauben, fortgesetzt werden. Die Ver- 
handlungen über einen Auftrag auf Lieferung von 
weiteren 10000 To. Zeitungs-, Druck- und Schreib- 


papier werden fortgesetzt. 
m 


Liefere: 


Musterklammern, 
Kartonnagenklammern, | 
Briefverschlüsse usw. 

sowie Maschinen für das 


A TM 


Papierverarbeitungs-Oewerbe, 
Anleim-Maschinen, 
Rändel- und Uberzieh- 
maschinen, Faltschach- 
tel-Klebemaschinen usw. 
III sowie Briefumschläge aller Art 


Vertreter Hob.Bracht,U.-Barmen Bismarckstr. 79 
7 ² 


| 
j! 
1 
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æ Suche æ 
mit eıstklass. und leistungsfäh. Papierfabriken 


in Verbindung zu treten 
zwecks Lleferung von 

Rohpapleren, Druckpapieren, 
und Zeitungsdruck. 

Hub. Bracht, U.-Barmen, Bismarckstraße. 


Derfrfolg 


einesInserafsisf der 
vermehrfe Verkauf 
eines Artıkels und 
Vergrösserung des 
Kundenkreises. Der 
»Papier-Fabrikant« 
ist in diesem Sinne 
derVermiitfler für die 
'Papier-Indusfrie. — 
Inserate im »Papier- 
Febrikanf« führen 
zum Erfolg! 
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Schließfach 18) Telegramm- Adress e: 


N 
Der Produktionsverlust in der amerikanischen Papier- 

industrie im Monat November. 

Aus nachstehender Tabelle, die wir der ameri- 
kanischen Zeitschrift „Paper Trade Journal“ ent- 
nehmen, geht hervor, daß im Monat November nicht 
weniger als 1080 Papiermaschinen, gegenüber 743 im 
entsprechenden Monat 1920, zum Stillstand gezwun- 
gen waren. In dieser Zahl sind aber noch nicht die 
Maschinen von 21 Papierfabriken, die ihre Betriebe 
zurzeit gänzlich eingestellt haben, inbegriffen, so daß 
das Endergebnis noch weit schlechter anzuschen ist. 
Unter den in der Tabelle angeführten „anderen Grün- 
den“ ist vornehmlich Rohstoffmangel und niedriger 
Wasserstand zu verstehen. Was die amerikanische 
Papierindustrie durch den Stillstand dieser 1080 
Papiermaschinen für einen Verlust erleidet, wird 
ohne weiteres klar, wenn man die Gesamtstundenzahl 
von 138 950, die diese Maschinen stillstanden, in Pe- 
tracht zieht. zieht. 
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Anzahl Nee 
Anzahl Stunden . 


478 | 359 
606 


mi- 


Größere Fabrik Nordwest-Deutschlands sucht. befähigten 


Betriebsingenieur 


mit mehrjäbriger Praxis. 
wicklungsfähig und werden nur Herren berücksich- 
tigt, die über beste Empfehlungen oder Zeugnisse 
verfügen. Ausführlicher Lebenslauf unter Angabe 
der Familienverhältnisse, Beifügung eines Licht- 
bildes und eingehende Schilderung des Bil- 
dungsganges unter P. F. 8872 an die Ex- 


Der Posten ist sebr ent- 


pedition dieses Blattes erbeten 
** 


L 


RN ed 
Vakuum - Eindampfanlage 


für Salfitlauge, möglichst gebraucht, kauft 
Emil Stolle, Großschönau in Sachsen 


Papierabfälle 


gemischte, ca. 10000 kg in Ballen verpackt, sofort greifbar, an Papierfabrik 
durch Gegenlieferung Papier, mögl. auch sofort greifbar, abzugeben, Abfälle 
gratis ab Station Essen; dementsprechend Papierpreise u. Muster einsenden 


PAPIER-BALLUF « ESSEN 


Papierball 


Drahtseile 


für alla Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen I. S. 


aschinenmesser - Fabrik u. -Schieiferei ! 
Papiermesser, Pappen- » 
scherenmesser, Teller- Í 
messer, Ritzmesser, Quer- j 
schneidemesser, KHreis- » 
messer, Stanzen. 


Neuanfertigung, 
Verbreitern, 
Umarbeiltung. 


Spez lal- Schleiferei für alle vor- 
kommenden M aschinen messer. 


8 Liefere nur anerkannte i 
3 il. Plauensche Gasse 42 — Fernspr. 20644 Qualitätsarbeit. j 
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Kollergangsteine 


Raftfineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke au Basalt-Lava, Granit und Sandstein 


naler CARL ACKERMANN, sieinbruchbesitzer 


LN, Filzengraben 1 


R igen u. Cie. 


Transportgeräte-Fabrik 
$BergischGladbach Nr.104 


ŠSONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


DRESDEN 
aegagi 


a 


Fichte- und 
Kiefer- 


Petzold sharing 


Otto Schill 


oikani Leipzig 13, straße 6 


Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer 


Grosse Kohlen: Ersparnis 


u 
Ben Eckardt's 


‚ Rauchgasprüfer. 


J.C.EcKardt. 


Stuttgart- Cannstatt. 
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Briefmarken 


lose, auf Briefen etc. kauft jedes 
Quantum zu hohen Preisen 


OTTO HASE 
Frankfurt a.M., Zeil 68 


Türen, Tote, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


tunstdruckpapier 


100 000 Bogen (weiß) 64 x 96, 65 kg die 1000, 
Kasein gestr., bei sofortiger assa 
zu kaufen gesucht. 


Bemusterte Preisangebote an 
Neudeutscher Volkswirtschafts- 
88 m. b. H., Charlottenburg 4 


9 2. 


leine 
Anzeigen 


Verkäufe, Stellen- 


Paplerlabrikant 
in fachmännischen 


Wirksamste 
Verbreitung 


HOLZ 


Paekbretter- and Letten, Kisten- 
bratter- a. Teile, Lenb- u. Radel- 


bölzer, Papier a. Medelikölzer 


frei a 885 er 


in and Ri 1 ist stenfabrik 


Braunschweig 
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Zeitzer n und Apparate-Zauanslalt 
. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen 


. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) - 


Heuer, bewährter Schumannscher 


Flugaschen-Fänger 


- 


rhalb Jahresfrist den Fä Ä 
für sine Heizfläche von scen 20000 am nachbestellt 


0 


Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsbe richte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
rum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Ammendorf. Bei der am 
O. Januar stattgefundenen außer- 
ordentlichen Generalversammlung 
der Ammendorier Papierfabrik, 
Ammendorf, waren 46 Aktionäre 
mit 9548 Stimmen vertreten. Die 
Anträge der Verwaltung fanden 
einstimmig Annahme. Danach ist 
das Grundkapital der Gesellschaft 
von 8 500 000 M. auf 17 000 000 M. 
durch Ausgabe von 8000 Stamm- 
aktien und 300 Vorzugsaktien er 
höht worden. Die jungen Stamın- 
aktien nehmen vom ı, Juli 1921 ab 
an der Dividende teil und werden 
den alten Aktionären zum Parı 
Kurse zur Verfügung gestellt, so 
daß auf jede alte Aktie eine junge 
bezogen werden kann. 


Berlin. Verein für Zellstofi- 
Industrie Aktiengesellschaft. Ge- 
mäß dem schon durchgeführten 
Beschluß der .\ktionärversamm- 
lung vom 10. November 1921 ist 
das Grundkapital um 4 500 000 M. 
erhöht und beträgt jetzt 17 500 000 
Mark. Auf diese Grundkapitals- 
erhöhung werden ausgegeben: 
4000 Stammaktien, je über 1000 M. 
und auf den Inhaber lautend, 300 
Stück Vorzugsaktien, je über 
1000 M. und auf den Inhaber lau— 
tend, die sämtlich seit 1. Juli 1921 
gewinnanteilsberechtigt sein sollen, 
im übrigen den alten Aktien jeder 
Gattung in der Gattung gleichge- 
stellt sind, die Stammaktien zum 
Betrage von 157 vom Hundert, die 
Vorzugsaktien zum Nennbetrag; 
diese neuen Stammaktien sind den 
alten Stammaktionären zum Be- 
trage von 165 vom Hundert derart 
anzubieten, daß auf je drei alte 
Stammaktien eine neue Stamm- 
aktie bezogen werden kann. Das 
gesamte Grundkapital zerfällt nun- 
mehr in 17500 Stück Aktien, je 
über 1000 M., 16. 000 Stück Stamm- 
aktien auf den Inhaber und 1500 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
Industrie. vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 111 Begutachtungen 11 Verfahren | 


seit vielen Jahren 


in hervorragender Güte 


MM 
Gummi- f . 
Walzenhezüge 


für Papier-Maschinen 5 


E 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Papierfabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtiampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefl. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhild.) 
Postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernruf 987 
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FRIED. 


I KRÜPP 


AKTIENGESELLSCHAFT/ESSEN 


Kalander 


Papiermaſchinen-Glättwerke 
mit verſetzter Walzenan ordnung D. R. P. zur Er- 
zielung gleichmäßiger Glätte. 


Walzenlager 


D. R. P. zur Vermeidung des Heißlaufens. 


Anfeuchtmaſchinen mit Bürftenwalze 
Biegungsfreie Walzen 


mit Hartguß-, Kupfer-, Bronze- oder Gummimantel 
für jeden Verwendungszweck. 


Papier-, Albeſt- Baumwollwalzen 
mit öldichtem Verfchluß. 


Wickelwalzen / Hydraulilche Walzenpreſſen 
111 Schaber 


Walzenſchleifen 


Neubekleiden von Walzen 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


Akti en-Gesellschaft / Alfeld Leine 


Sondererzeugnis derAbteilung E EROE A 


Carlshütter Coquillen-Hariguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-IiIndustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert und schnell 


Stück Vorzugsaktien auf den 


Namen, sämtlich seit 1. Juli 1921 i 7 
gewinnbeteiligt, sonst den alten W RER TE 1 * 
Aktien jeder Gattung nach Gat- r e 8 Ne ES, . u Ñ 


tung gleichberechtigt. i i erden f wi 


Frohnau, Kr. Annaberg, Erzgeb. 
Schönfelder Papierfabrik, Ges. m. 
b. H. Das Stammkapital ist auf 
1500000 M. erhöht worden. 


Fürth. Die Firma Wilhelm 
Stern & Co., G. m. b. H., Bunt- 
papierfabrik, feierte dieser Tage 
die 75 jährige Wiederkehr ihrer 


BOTTICHE 


Gründung. aus säurebeständigen Hölzern fertigt in jeder Größe 
Kostheim. Das Brand- BOTTICHFABRIK a GRUNERT, LEISNIG 

unglück bei der Kost- Gegründet 1860 Feinste Referenzen 

heimer Zellulose- und 

Papier fabrik A.-G. In der 

außerordentlichen Generalver- 


sammlung stand der 5 über E JEENICKE&C 7 DORTM N 

das Brandunglück und dessen | | a ©. U D 
Folgen auf der Tagesordnung. FF EEE EEE a 
Hierzu wurden vom Vorsitzenden 
des Aufsichtsrates, Geh. Kom- 
merzienrat Dr. Brosien, folgende 
Ausführungen gemacht: Trotz- 
dem in der ersten Zeit nach dem 
Brande die ganze Fabrik still- 
stand, konnte die Cellulosefabri- 
-kation alsbald wieder in Betrieb 
genommen werden, während die 
Papierfabrikation vollkommen 
ruht und vorderhand noch ruhen 
muß. Die Gesellschaft hofft, aus 
der Versicherung einen solchen 
Ersatz zu erhalten, daß sie mit 
keinem sonderlich großen Verlust 
zu rechnen braucht. Bei den Ma- 
schinen dagegen könne man auf 
einen annähernd vollen Ersatz 
rechnen. Während der Brand als 
solcher der Gesellschaft keinen - 
übermäßigen Verlust bringen 
dürfte, sind seine Folgen doch 
ziemlich schwerwiegend, noch 
dazu, da das Geschäft unbefrie- 
digend war. Die Preise der Fabri- 
kate für Zellulose und Papier 
waren unrentabel; das gegenwär- 


tige Resultat der Bilanz ist dem-. 5 0 NAR 
entsprechend wenig erfreulich. In a 
der letzten Zeit ist jedoch eine RN "en 
wesentliche Aenderung in den i IA 7 d Wed 
Preisen der Fabrikate eingetreten: ni ein a 8 


sie haben sich ungefähr ver— T2lefoh295 ~ Telegr-Adk Rodhit 


Kesseleinmauerung/ Ofenbau 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten 


Filztücher 


für 
Panier-, Pappen- u. Papierstofi-Fahriken 
Spezialitäten: 
Bekleidung fürKartonmaschinen 


empfehlen 


Conrad Munzinger & Cie. Orten (Schweiz) 


musse #)jaS 9Jomuj ‘soyduewy wm 


Kreiselpumpen 
für alle Betriebsverhältuisse 


rgi eee Kolbenpumpen 
| fürn eden Be 
Rund &Candelschninen, ne 


Fr. Stéphan 


Leder-u.Treibriemenfabrik 
Mühlhausen inThüringen 
Gegründet 1851. 


Esslingen | 
u * gen . 


Wird erreicht durch Auswechseln alter 
Tropföl- und Fettschmierlager durch 


on » a 
ppor razisions-Ringschmierlager 


Interessenten stehen Preislisten sowie Spezial-Ingenieure 
zur Besprechung jederzeit kostenlos zur Verfügung 


Peniger Maschinenfabrik und Eisen- 
gießereiAktiengesellschaft, Penigi. li. 


Triebwerkreile 
+ Zuverlässig “Wirfschafflich 


Karl Erdmann f 
Schließfach 19 stoff) 
Fernruf Nr. 5235 
Tel,-Adr.: Zeiluloserdmann 


— welche in der elfen Num Nummer ner veröffentlicht peden | 
ollen, müssen spätestens bis Montag in unseren Händen sein. 
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Hermann Pflanz 


Remscheid- B 


Spezialität: rn jeder Art. 


doppelt, so daß sie den Unkosten 
der Hlerstellung zu entsprechen a 
scheinen. Die Papierfabrikation Kow t K 

kann nach Schätzung der techni- F 2 Er 
schen Direktion in ungefähr einem 


halben Jahre in Betrieb genommen Verbrennungsregler 
: Die ú f i j 


werden. Zellulosefabrikation R. P 


hat im Monat Dezember an (Kein Rauchgasprüfer). E selbsttätig auch die autom, Beschickung 
titativer und finanzieller Hinsicht und Rauchschieber. Verhindert beim Oeffnen der Feuertür das Durch- 
ein gunstiges Resultat ergeben. saugen grosser Mengen kalter Luft, da sich der Rauchschieber auf 
Die Bestimmung des $ 240 Abs, 1 Minimalstellung schliesst. Dampfdruck stets konstant. Hohe 


des H. G. B. kommt nicht in Be- Kohlenersparnis, 5— 18%. Unabhängig vom Heizer. 
tracht, denn der Jahresverlust 


wird nicht derartig sein, daß die A. VOLKERTS, General-Vertreter 


Hälfte des Aktienkapitals als ver Duisburg-Ruhrort 
loren angesehen werden muß. Die 


liquidationsbilanz läßt das Kapi- 
tal vollkommen intakt. Damit ist 
aber nicht gesagt, daB die Bilan 
sich an eine J. iquidationsbilanz an- 
lehnen wird. Die Gesellschaft be- 
sitzt große Vorräte an Rohmate— 
rialien. Bei den gegenwärtigen 
Preisen kann man hoffen, daß 
dieses Jahr, soweit man heute 
urteilen kann, von dem. verflosse- 
nen sich wesentlich unterscheiden 
wird. Die Nachfrage nach den 
Erzeugnissen. der Gesellschaft ist 
groß; man darf, wenn keine un- 
vorhergesehenen Verhältnisse ein- 
treten, für die nächste Zukunft mit 
einem Gewinn rechnen. — Diese 
Ausführungen wurden von der Ge- 
neralversammlung ohne Aus- 
sprache entgegengenommen. 


Mannheim. Papyrus A.-G. Ins 
Ilandelsregister wurde eingetra- 
gen: Der Gesellschaftsvertrag ist 
durch den Beschluß der außer- 
ordentlichen Generalversammlung 
vom 21. November 1921 geändert. 
Auf die eingereichte Urkunde vom 
21. November 1921 wird Bezug 
genommen. Die Gesellschaft wird, 
wenn der Vorstand aus mehreren 
\litgliedern besteht, durch zwei 
Vorstandsmitglieder oder durch 
ein Vorstandsmitglied und einen 
Prokuristen vertreten. Die Mit- 
glieder des Vorstandes werden 
vom Vorsitzenden des Aufsichts- 
rats ernannt und abberufen. Die- 
ser, setzt auch die Zahl der Mit— 
glieder des Vorstandes fest. 


— 


Eloesser-Kraftband-Bes. 1 m. 0 i 
Charlettenhurg 5 


— — 


Stahlband-Antriebe gegen 


Umwandlung von Seiltrieben 


a ` 


Niederschlema. Holzstoft- 
und Papierfabrik Niederschlema 
A.-G. Nach dem vorliegenden 


Reehnungsbericht erhalten die Ak- |. 
tionäre neben einer Dividende von p „„ HAGEN 1 i. W 
25 Proz. auf nom. 1000 M. Aktien- — 

besitz eine neue Aktie in gleicher 


Spezialität: 

Höhe kosten- und stempelfrei. 4 * MENRE 
Die gesamten Besitzteile sind mit T Holländermelfler & yasash bp ea a 
7 154 549 M. gebucht, u nd zwar: » Lumpenmefler » Jellermeſſer ufw. » Grundwerke + Lumpenmejfer » Tellermeffer 


1723 254 M. Staatspapiere, 1703 858 
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fS Becherwerks: Ä 
> Ketten,Räder,Becher 94 


sowie _ 


YN säntliche Zubehörteile E 


zu Transportanlagen 
liefort 


karl Wünsche, Leipzig-Li.-P. 


D. R.P D. N. G.M. 


KOLLERGÄNGE 


bis 1000 kg Eintrag. 


VORT EILE: Ten selbstiätige Dauer- . 
Sohmlerung ae Steinbüchsen, des Mittella 
Spurlagers und en elräder, erhaupt sämtlicher au: 
stellen, daher geringer Kraft- und lverbrauch, ruhiger Qang 
und unbedeutende nutzung. Außerdem sind die Maschinen 
krä für stärkste Beanspruchung gebaut. 
Bau der Kollergänge relhenwelse, daher günstige Preise 
und Lielerzeiten. 
Verlangen Sie ce Drucksache, g und Angebote. 
| Beste Emp fehlun 


P.J. WOLFE £ SOHN, Ani! L. l. I. 


— ————— ——— es h 
H 


alle Arten 
steis prompt und vorteilhaft zu 


aben bei | 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


pa, 
F 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Rinmefixe 


Pulver -Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 


Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit 1864 OKER a.H. Seit 1864 


Ia Kaolin 
China (lay 


sehr fettig, in höchster Weiße 
einsfer Schlämm 


Blane fize, Annaline, Brillantweiß, Rehten 


hei laufend abzugeben 


Albert Liebing — Leipzig 
en moho Fernsprecher 2100 


Döbelner Faßfabrik Haupt a Go. 
Döbeln l. 8. 
Fernruf 387. Tetegr.-Adr. „Faßtabrik'. 


Spezialitäten: 
Laugentürme, Laugenhottiche, 
Steff- und Rührbütten, 
Holländer, Waschtrommeln, 
Bottiche in jeder Grüße. 


Feinstu Empfehlungen des In- und. Auslandes. 


Ld 
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Vereinigte Metailtuch- Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Carl Bock = Gegr. 1870 « Reutlingen (Wärtt.) 


Bankguthaben, 81271 M. Sicher- 
stellung, der Rest sehr niedrig für 
Gebäude, Maschinen, Betriebs- 
stoffe. Unter den Passiven sind 
u. a. zu erwähnen: ı Mill. M. Ak- 
tienkapital, das sich nun auf 2 Mill. 
Mark erhöht, 2659 399 M. Ver- 
pflichtungen, 665 113 M. Abschrei- 
bungen, 1761 533 M. Rücklagen 
einschließlich des erzielten Rein- 
gewinnes von 1695352 M. Soll 
und Haben der Verlust- und Gc- 
winnrechnung betragen je 2 643 579 
Mark einschließlich 300 000 XI. 
Valutagewinn und abzüglich 
459749 M. Handlungsunkosten, 
1017 527 M. Steuern und 10 000 M. 
- Vergütung für den Aufsichtsrat. 
Der Reingewinn findet folgende 
Verteilung: 250000 M. zu 25 Proz. 
Dividende, 1000000 M. für die 
neuen Aktien, je 10 000 M. Heimat- 
dank, Kinderhilfe. Gemeinde 
Niederschlema, Kirchgemeinde 
Wildbach, 67 800 M. Vortrag. 


Oberkirch in Baden. Papier- 
fabrik August Köhler G. m. b. H. 
Dem Fabrikdirecktor. Hermann 
Franz Just in Oberkirch ist Ge- 
samtprokura erteilt. Er ist be- 
rechtigt, die Firma mit einem der 
Prokuristen Lorenz Friedlein oder 
Eugen Lochmann, in Oberkirch, 
zu zeichnen. 


St. Andreasberg. In das Han- 
delsregister des Amtsgerichts 
Zellerfeld wurde die Firma St. 
Andreasberger Papierfabrik Willy 
Steckel A.-G. mit dem Sitz in St. 
Andreasberg eingetragen. Gegen- 
stand des Unternehmens \ist dic 
Herstellung und der Vertrieb von 
- Papierfabrikaten aller Art, insbe— 
sondere die Fortführung des bis- 
her unter der Firma St. Andreas- 
berger Papierfabrik Willi Steckel 
in St. Andreasberg-\Valdhaus be- 
triebenen Geschäfts, auch Beteili- 
gung an gleichartigen oder ähn- 
lichen Unternehmungen und Be- 
trieb aller Geschäfte, welche der 
örderung der Zwecke der Gesell- 
schaft dienen. Das Anlagekapital 
beträgt 15000000 M. und ist in 
15 000 Aktien zu je 1000 M. zer- 


Maschinen-Siebe 


Mark Außenstände, 059233, II. 


liefern sämtliche Arten 


In anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


t 


Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld i. Vogtl. 


Filztuchfabrik 
Gegründei 1834 


empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


— — L—— ———— E 
ens besessene 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


liefert in hestor Sortierung ladungswolse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12148 und 11000, für Fernverkehr Kr. 10334, Telegr.- Adr.: Preduktenzimmer 
BEBSERSBEDBBEEUHUNSBRLEBE ELI 8er CELLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 


XKernleder 
Chromleder 
Kamelhaarriemen 
alotariemen 
ndergurte _ 
Jech norrtikel 


Freibriemenfabrik 
G.RotfmundscCe 
Hamburg 


— D Ständiges lager/llur Qualitátsrvare 


d 


ä — m 11 G O MO 


— 
Heh 2, 1922 DER PAPIER-FABRIKANT 


59 
Holzausbeute - | ‚, Rohkaolin | 
aus eigener Grube 

3 — Analyas- Ó 

Darch Verwertung der Astknorren H SA . aci e $ A H 
and Eckstücke von Zelluloseholz 9 85 Feldspat 1.55 9 0 l 

| mit Hilfe meines 8 re 

Leiabol An fl 6 Ganz besonders für die Papier- 9 

A I edel è 8 fabrikation geeignet, liefert 6 

| ß Schwegnitze Tonwerke Ernst kenn 8 

` ren W ag 8 9 rf Nr. 25. 6 

| . 8 8 


— HH EEVGEESVEGESESEESESEEEEEESESEESEEEEEE 


Karl Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 


. Maschinenfabeů 
ARavensburg (Württ.) R 


Kleinholzzerleger AZ 


K 
Fichten- 


-TIN 


‘schieilfhoiz und 
Schnittmaterial 


jeglicher Art 


x 


E Wanderrost „. Unterwind 


F Breuer. 


HR] & IHN 


Pirna:s 
11 * 


Spezialität seit 
31872 — 


Gelochte 
Bleche 


fir Kohle i.  Analgrdukt, lun u. Koksasche 
:NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 


Treibriemen i. Transportgurte 


aller Art 
Asbest- und Gummifabrikate 
Stopfbüchsenpackungen 


iche technischen Bedarfsartikel 


‚OERTGEN & SCHULTE - HANNOVER 


Fabrik chem.«-techn. Produkte, d. m. b. N. 


Random ni 
Verpackungs -Bandeisen 


liefert als Spezialität 
Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 


arist 
Post Kaiserau, Rheinland 


60 


— — — — e 


legt. Die Aktien lauten auf den 
Inhaber. Der Gesellschaftsv ertrag 
ist am 27. Oktober 1921 festge- 
stellt. Der Vorstand besteht aus 
einem Mitglied. Sind mehrere 
Vorstandsmitglieder vorhanden, 
was nach dem Gesellschaftsver- 
trage zulässig ist, so vertreten 
zwei die Gesellschaft gemein- 
schaftlich oder einer mit einem 
Prokuristen, doch ist der Auf- 
sichtsrat berechtigt, einem oder 
mehreren Vorstandsmitgliedern 
das Recht zu geben, die Gesell- 
schaft allein zu vertreten. Die 


Vorstandsmitglieder werden von 


dem Aufsichtsrat ernannt und ab- 
berufen. Die Berufung der Ge- 
neralversammlung erfolgt durch 
den Aufsichtsrat oder Vorstand, und 
zwar, sofern nicht im Gesetz oder 
in dem Gesellschaftsvertrag .\b- 
weichendes bestimmt ist, durch 
einmalige Bekanntmachung im 
„Deutschen Reichsanzeiger“. Die 
Bekanntmachung erfolgt minde- 
stens zwanzig Tage vor dem an- 
beraumten Termin. Die Bekannt 
machungen der Gesellschaft er- 
folgen nur im „Deutschen Reichs- 
anzeiger“. Die , Gründer der Ge- 
sellschaft sind Fabrikbesitzer \Villi 
Steckel zu St. Andreasberg, Baron 
Carl von Scharfenberg und Ge- 
neraldirektor Hermann Ziegler, 
beide zu Berlin-Wannsee. Kauf- 
mann Gustav Jonatha zu Berlin— 


Schöneberg und TYabrikbesitzer 


Wilhelm : Rosenkranz zu Holz- 
minden. Die Gründer haben sämt- 
liche Aktien übernommen. Der 
Fabrikbesitzer Willi Steckel als 
alleiniger Inhaber der Firma St. 
Andreasberger Papierfabrik Willi 
Steckel zu St. Andreasberg bringt 
das von ihm unter der obenge- 
nannten Firma betriebene Geschäft 
mit allen Aktiven, insbesöndere 
auch mit allen Patenten, Ge- 
brauchsmustern und Geschäfts- 
gcheimnissen sowie dem ihm 
gehörigen., dem Betriebe des Ge- 
schäfts dienenden, zu St. Andreas- 
berg belegenen Fabrikgrundstück 
einschließlich sämtlicher zum Be- 
triebe gehörigen Maschinen und 
Gerätschaften in die Gesellschaft 
ein. Der Uebergang der Passiven 
auf die Gesellschaft ist ausge- 


schlossen. Die Gesellschaft ge-. 


währt für diese Sacheinlage im 
Werte von 12 Mill. M. 12 Mill. M. 
Aktien zum Nennwerte. Zum 
Vorstand ist der Fabrikbesitzer 
Willi Steckel in St. Andreasberg- 
Waldhaus gewählt. Zu Mitglie 
dern des ersten Aufsichtsrats sind 
bestellt Bankier Siegfried Simmson, 
Berlin, Bankier Albert Wolff, 
Hamburg, Kaufmann Jacques 
Krako, Berlin, Fabrikbesitzer Wil- 
helm Rosenkranz, Holzminden, 
Baron Car! von Scharfenberg. 
Berlin-Wannsee, und Major Franz 
Geerdts, Berlin. Die mit der An- 
meldung eingereichten Schrift- 
stücke, insbesondere der Prüfungs- 
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neee 
1 mit Schauglas D. N 


KONDENSWASSER -ABLEITER 
Fe u —— 

A AA MIT SCHAUGLAS 

resse N 


* er KONTROLLE 
r N WÄHREND v. BETRIEBES 


N * mM SOFORT ERKENNBAR 


WEI 
gANLUFTHEBEL ZUMI SICHTBARE LEISTUNG u 


JDURCHBLASEN M \ 
n SICHTBARE FUNKTION 


KONDENSWASSERHEBER UND RÜCKLEITER 
SCHLAMMABLASSVENTILE FÜR DAMPFKESSEL 


BÜHRING AKTIENGESELLSCHAFI 


MASCHINENFABRIK „ APPARATEBAUANSTAL 8 KESSELSCHMIEDF 


LANDSBERG BEZ. HALLE A.S. 


FÜR ÖSTERREICH- UNGARN: BÜHRING & BRUCKNER OG. N. S. M. wien N 


...n.... 
SU UL Bee ELLE 
„„ G 


000000000000 
* Extra schwere 


Qualitätsgewebe 


für die gesamte Papierindustrie 


Metalltücher und Stahl- 
draht-Transportbänder 


E 


Mechanische Drahtgewebefabrik 
und Handelsgesellschaft m. b. H., 
Saarbrücken 


Telegrammadresse: Drahthandel 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle: 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner. Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner: 


für alle 
Zwecke der 
Industrie 


Wasser 
Stoffwässer 
Abwässer 


Ne OssenerMaschinenfabrik — 


vorm. L. Kühler, Nossen 5 1. Sa. 


= Gilyzerin 
= Harz. Paraffin 


Bummi- arabicum 
(Cordofan) 
RR 


Martin Goldring 
Düsseldorf 


Tel.-Adr. Goldring“ 
Eernsprecher 9799 


Brennholz- eie: 


C.E. Heinzeimann 
KASCHINENJABAIK 


Tübingen 32? 


Bruno Lampel 
1 rbenfabr|k 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


press-FIx 


f. alle vorkommen- 
den Zwecke f. Kraft- 
und Handbetrleb in 
destens bewährten 
Ausführungen 


Lindemann & Schnitzler 
| Düsseldorf 11j. 


| Thonmehl 
fein gemahlen 


liefern : 


Vereinigte 
bressalmaradar Theuwerke 


Grossalmerode 
Bezirk Cassel 
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KO 
ger ro 


Alenen Merkstäffer 
und Lagern’ 
pen en 

von % N. er 


* 


” KRAUSE: 


KARTON’ 
SCHEREN 


UNENTBEHRLICH?’ 


$ 


Größte 5 . 


Kein Arger beim Reschnitt mehr’ 
Gangbare Geden stets vorräfig’ 


Verlangen Sie Werbeblatt Pf 3890 


KARL KRAUSE - A.-G. + LEIPZIG 


LAGER: KARL KRAUSE » G.M. B. H. BERLIN C19, SEYDELSTR.3 


Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. ENGEL, 


Nied 5 b. Frankfurt a. M., Oba Mainstraße 2—7. Tel Amt Höchst 251. 


. w an Tran i ene Wen 
Verain init Düren (Rhid.) "Fabriken \ 
liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 

für die gesamte Papierindustrie: 


KL Hauptantriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf X} 
und für Lenixgeiriebe / Conusriemen für offenen und $| 
| gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf J 

und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreſbriemen 


rn sowiealle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
u. Baumwollriemen / Näh-u.Binderiemeninall. Bun 
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bericht des Vorstands, Aufsichts- 
rats und der Revisoren können 
während der Dienststunden auf 
der Gerichtsschreiberei eingesehen 
werden, von dem Prüfungsbericht 
der Revisoren kann auch bei der 
Handelskammer Goslar Einsicht 
genommen werden. 


Für die 


Papier- u. Paplarvurarkaltuags-Indusirie 
empfiehlt ihre Sondererzeugnisse: 


Gummi-Walzen-Bezüge 


aus Hart- und Weichgummi, glatt und 
mit Dessin, fest auf dem nkom 
vulkanisiert oder lose sufzlehbar, sowie 


Walzendruck-Maschinen (System „Sperlas”) 
mit elastischen Gummi-Dessinwalzen In jeder Ausführung und Größe, 
Warmbrunner Gummiwalzenfabrik 
P. G. Neuber 
Warmbrunn und Giersdortf i. Riesongeb. 


Kleine Mitteilungen 


Eine Spende von sooo Mark 
übermittelte die Zellstoffabrik 
Oberleschen dem Kreiswohlfahrts- 
amt Sprottau mit der Bestimmung, 
davon 1000 M. für besonders be- 
dürftige Kriegerwitwen der Ge- 
meinde Oberleschen und den 
Restbetrag für Säuglingspflege, 
Tuberkulosebekämpfung und zur 
Stärkung des Kreiswohlfahrts- 
stocks zu verwenden. | 


Dampferabfahrten ab Stettin 8 Messer- 


aa er Memel: Ban A Pa 8 — 
r  SCHVELTNASCHINEN 


Königsberg i. Pr.: Dampfer „Theo- 


dor“, etwa 17. 1. — Rostock, 2 ‚© 8 ö 

Wismar, Lübeck, Hamburg: ein- Fi VA für kurze u.lange Messer 

bis zweimal wöchentlich. — y (bis 4,80 Meter) baut als 
Kopenhagen und Gothenburg so- i N langjährige Spezialifät 

wie in Durchfracht nach dänischen * 

Provinzhäfen: Dampfer. „Odin“, 

etwa 17. 1. — Kopenhagen, Kri- „ W. Ritter, Altona-Elbe 
stiania:  Dampler „Stadion "IL, Maschinenfabrik - Gegründet 1848 
etwa 20. 1. — Stockholm: Damp; 


fer „Alexandra“, etwa 22. I. — 
Stockholm, Kalmar: Dampfer 
„Gustaf Wasa“, etwa 25. 1. — 
Arendal, Kristiansand-S., Eger- 
sund, Stavanger, Haugesund, Ber- 
gen/N., Aalesund, Kristianssund- 
N., Drontheim: Dampfer „Stella“, 


Pariserblau wasserlöslich | 


sowie alle lichtechten Körper- 


etwa 20. IL; Dampfer „Trondhj- | § SOWO all 
em“, etwa 27. 1. — Riga: Dampfer A E, für die Papierfabrikation Farben 
„Victoria“, etwa 21. 1. — Reval: f * 


Dampfer „Thorsten“, etwa 21. 1. liefern billigst 
— Helsingfors (im Eisfalle 
Hangö): Dampfer „Oihonna“, 
etwa 18. 1.; Dampfer „Prinzessin 


Sophie Charlotte“, etwa 21. 1. — E Siepie ; l. — stuttgart 10 


Hangö: Dampfer „Oihonna“, etwa n 9 Tel.-Ade.: Carmin. Werke In Stuttgart — Fewerbted — Besigheim. 


18. 1..— Rotterdam: Dampfer — | 
„Iris“, etwa 20. 1. — Hull: Damp- 

fer „Sergei“, etwa 15. 1. — Liver- r 

pool, Swansea mit Umladung in > 

Kopenhagen. — Häfen des Schwar- au sMil a gewonn = nN, 
zen Meeres: Dampfer „Marmara“, türgesfrihenesPapier 
Mitte Januar. — Amerika und = 2 N 
überhaupt Uebersee mit Umladung L. Poirier, Fabrikant, 

in Hamburg oder anderen See- 94, rue Lafayette, Paris (France) 
häfen in Durchfracht. — Ferner Telegr. - Adresse: Lupoicaséo, Paris 


nach Häfen Spaniens, des Mittel- 
ländischen und Schwarzen Meeres 
sowie der Levante auf Durch- 
gangskonnossement, soweit ange- 
laufen, mit Umladung über Ham- 
burg. — Nach Spanisch-Marokko 
wird sich voraussichtlich in der 
ersten Hälfte des Januar eine gün- 
stige Verschiffungsgelegenheit mit 
direktem Dampfer bieten. 

(Mitgeteilt vom Spediteur-Verein 
Herrmann u. Theilnehmer, Stettin.) 
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| Empfehlenswerte Bücher für den 
| Papiermacher. 

Kaufmännisches für Papiermacher. M. 12, — 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24,— 
Thümes, H.: „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48,— 
Will: „Herstellung von Elienbeinkarton‘. M. 3.— 
Schubert, Max: Die Praxis der Papieriabrikation‘“. 
3. Auflage. Geb. M. 150, — 
| Schubert, Max: „Die Papierverarbeitung”. Band 2. 
M. 15.— 
Altmann: „Prüfung der Papier-Rohstotie". XI. 3.— 
| Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 60, — 
Technik und Praxis der Papierfabrikation. Voll- 
ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten 
Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 
J. P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: „Die 
Roh- und Halbstoffe der Papierfabrikation mit 
Ausnahme des Holzzellstoffs“. Geb. M. 100,— 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. Geb. M. 15.— 
Pringsheim, Hans, Prof. Dr.: „Die Polysaccharide“. 


M. 20,— 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“ 5. Auflage.. WINE I FAT Tr) et 


Geb. M. 100, 


“aug, Dr. ne „Ueber die Natur der Cellulose aus ELEKTROTECHNISCHEN 
etreidestroh“. Geb. XI. 12— 
Remmiler, Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. | GROSJINDUJSTRIE 


— — 


Geb. XI. 12, — 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 1o.— 
! Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M.36,— POG E 


t Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. | 
M. 4375 ELEKTRICITATS -AKTIENGESELLSCHAFT- CHEMNITZ 
Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- Ä 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 6,— 
Beadle, CL, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 10,— 
Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: | 
1. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 M. 
2 Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 
pour Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- am 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
é. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- . 
Formate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
855 . geb. 12 ni 8. _ Paper al 
ode — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. = 
| 80 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- Ekonomiser, D. R. P. 
Tafeln, geb. 10 M. Warmwasserbereiter 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- Abhitzekessel 


den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, a MEENTE 


beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 


sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- U t rwind d 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch n 0 - un 
s den Verkehr im Inlande von groBem Nutzen, wie 

on viele Firmen erkannten. Da dieser Code im Tr K Anla 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be— 06 on- gon 
antzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 


m Propoller - Gebläs 
y je hier angezeigten Bücher sind zu den von opo er- 6 0 


Buchhändler-Organisationen vorgeschriebenen D. R. P. 
zu.üglich Portospesen ohne jeden sonstigen i 
x für Unterwind- und Sonderbewetterung 


zu beziebeu durch 
Wärmefang und Ventilatorenbau 


OTTO ELSNER 
sgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 | 
Abteilung Sortiment | Hannover 
(Verlag „Der Papier⸗Fabrikant“) 
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UKOAK COCER CACO EAC CKU LECTE CTEK ERTEKLER EROA FOCE EKESTEKZ TCC GR KRKIRRRRLUGRIRLRRIMERR 


Guiter Kelner n in Maschinenfabrik Burner lch. 


baut als Spezialität: 
Papier verarbeitungs- Maschinen, wie Anleim- u. Beklebe-Maschinen, 
Ueberzieh⸗ und Rändel- Maschinen, Faltschachtel» Klebe- Maschinen, 
Bogen- auf⸗Bogen-Nlebe⸗Maschinen, Bogen-Kaschier-Maschinen, Längs- 
u. Querschneide-Maschinen, Nosettpapier⸗Rollenschneide-Maschinen, 
Präzisions-Rollenschneide- und Wickel» Maschinen, Umroll- und Ans 
feucht-Maschinen, Rollenklebe-Maschinen mit Trockenzylinder, Rollen- 
gummier- u. Lackier-Maschinen, Bogengummier- u. Lackier-Maschinen 


BELLE LOL OO ONKII KRECE 


META 
Sen 


Gesellschaft für Otto Schmidt’s Patent- Herkulessteine 
G.m.b.H. S. m. b. H. 1 = 9 Dresden- A. 


empfiehlt ihre anerkannt bestbewährten 


— Patent- Horkulossteino 


zeichaung Leipzig 1814. Aunststeins aus Eisenbeten zur Herstellung von Hoizstofi für alle Betriebsverhältuisse, SE 
È aueh Natursteine zu Originalpreisen. — Meteorschärfrollen mit Nadelstahlstiften — D. R. P. 


- Bisher circa 9000 Patent-Herknlessteine verkauft. 


*. Auslandsvertreter: In Oesterreich: O. v. Oonzenbach, Steyrermühl, Ob.-Oestr. In Nerwegen: A/S. O. Hartmann, Kristiania. In 
Schweden: A/B. 6. Hartmanns Mask., Stockholm. In — Finska A/B. 5 Hartmanns Mask., Helsingfors. 


Gebr. Rues, am Meyen dul) 


Holländer walzen ua Grundwerke 


Kollergangsteine 
aus rheinischer Basaltlava, sowie Hart-Basaltlava. 


Bedeutende eigene Brüche. 


Pappen- und Papier-Trocknungs-Anlagen 


BERLIN SW 29 MÜNCHEN 
Mittenwalderstr. 56 


BRESLAU X Heizun g Lüftun g Herzog Rudolfstr. 25 


NÜRNBERG 
ee 51 Luftbefeuchtung / Entstaubung / Entnebelung / Abwärmeverwertung Koberger Straße 37 


Gereonshaus 


DANZIG Arbeiter-Wasch- und Bade Einrichtungen be bene ua 


Brennerstrabe 10 
Stadtgraben 13 


KARLSRUHE Röhren, Rohrschlangen und Rohrleitungen WIEN Villa 
Roggenbachstrobe 7 eustiftgasse 98 


z 
Johannes Haag / Maschinen- u. Röhrenfabrik A. G. Augsburg 


CELLULOSECHEMIE 


Wissenschaftliche Beiblätter zu der Zeitschrift „Der Papierfabrikant“ 


Herausgegeben von Professor Dr. Emil Heuser - Darmstadt 
Verlag von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H.. Berlin S42 . Oranienstr. 140/42 


Zuschriften an den Schriftleiter: Professor Dr. Emil Heuser, Darmstadt, Osannstrasse 49 
Quellenangabe: Cellulosechemie, wissenscha 


wit Gesehmigung des Verlages und genauer 


Erscheinen in zwangloser Folge *« Nachdruck nur 
ftliches Beiblatt zum „Papierfabrikant‘‘, Berlin, gestattet 


III. JAHRGANG 


BERLIN, DEN 22. JANUAR 1922 


NUMMER 


INHALT: Ueber dem Lignin nahestehende Harze und Gerbsäuren der Fichtennadeln. 


Von Dr. Astrid 


Cleve von Euler, Skoshallsserken. Schweden. — Zeitschriftenschau. 


Ueber dem Lignin nahestehende Harze und Gerbsäuren 
der Fichtennadeln. 


Beiträge zur Kenntnis des Lignins. 


(l’ortsetzung von Nr. 


V. Die Natur des f-Lignins. 


Wir wenden uns dem Lignin jetzt wieder zu 
und bemerken zunächst, daß Klason für den von 
ihm als -Lignin bezeichneten, rund 11 Proz. des 
Holzes betragenden, karboxylhaltigen Teil des Lig- 
nins etwa eine Zusammensetzung entsprechend: 
„Oe berechnet. Von diesem f-Lignin ist ferner 
bekannt, daB seine Sulfosäure von f-Naphtylamin 
nicht gefällt wird und demgemäß keinen Akrolein- 
rest enthalten dürfte. Dagegen darf ein Akrylsäure- 
rest vermutet werden, da schweflige Säure glatt ge- 
punden wird. Halten wir an der KoniferyIhypothese 
fest, so findet sich für diese Tatsachen kaum ein so 
befriedigender Ausdruck wie die Formel: 

Oil 


S 
OCIIs 


HO * SCHON - CHOH = CO 


„. 


. | 
HO OO. CH = CH 


wobei jedoch bemerkt werden muß, daß die empi- 
rische Zusammensetzung noch immer als etwas un- 
sicher zu betrachten ist, z. B. hinsichtlich der Zahl 
der Sauerstoffatome. Es wäre wohl denkbar, daß es 
sich nicht um fünf, sondern nur um vier Hydroxyle 
handelt, bzw. daß eine Mischung von mehr und weni- 
ver hydroxylreichen Verbindungen unter -lignin zu 
verstehen wäre; jedoch bleibt dies für meinen Ver- 
such zur Ermittelung der chemischen Natur dieses 
Produktes vorläufig ohne Bedeutung. Um so wich- 
tiger aber ist es, daß mich meine Analyse zur An- 


nahme von Ketonsäuren desselben all- 
gemeinen Bautypus im -Lignin ge- 
führt hat, wie in den Koniierengerb- 


sauren, nur mit dem Unterschied, daß das Lignin 
verhältnismäßig wasserstoffärmer zu sein scheint. 
und zwar rein aromatisch. Obige Formel ist die der 
Dioxyhydrokaffeylferulasaure, und cine Methyl- 
hestimmung nebst Methylierung könnte zunächst 
uber die Zuverlässigkeit obiger Schlüsse entscheiden. 
Es wäre von besonderem Interesse, talls es gelänge. 
endgültig festzustellen, daß die' Gerbsäuren und das 
Lignin —- soweit dieses Karbonsäurenatur besitzt — 
nicht nur nahe verwandt, wie ich lange vermutet 
hatte. sondern hinsichtlich des Molekülgerüstes so- 
gar wesensgleich sind. 


Von Dr. Astrid Clevevon Eule 


r, Skoghallsverken, Schweden. 


11, 1921). 


VI. Die Natur des a-Lignins. 


Ist nun das -Lignin, wie es obige Untersuchung 


recht wahrscheinlich machte, eine aus Oxyzimt- 
bzw. Hydrozimtsäuren aufgebaute . Gerbsäure, so 
läge es sehr nahe, im alächydischen a-l.ignin die 


entsprechenden Ketonaldehyde mit acylsubstituiertem 
Zimtsäuregerüst zu erwarten. 


In seiner letzten Ligninabhandlung') gibt P. 
Klason dem a-Lignm nach Abspaltung der Acetyl- 
gruppe eine Bruttoformel Cee. Es wäre somit 
dem dimeren Koniferylalkohol isomer. Das Molekül 
enthält aber nur einen Akroleinrest auf 20 Kohlen- 
stoffatome :). Ausgeschlossen sind demnach sowohl 
der Vier-Ring, den D. Holmberg für sein aus der 
Sulfitablauge isoliertes L.akton annimmt (vgl. oben), 
als auch eine Aldolstruktur, etwa dieser Art: 


) Svensk Kemisk Tidskriit 32, 1920, H. 10 

) Ob die Molekülgrößbe der ursprünglichen Lig- 
nine — wie der Einfachheit wegen hier dargestellt 
wurde — einem Gehalt von 20 C ‚entspricht oder 
nicht, lasse ich in diesem Zusammenhang völlig bei- 
seite. K. Melander hat zwar die Molckülgrößen 
einer Reihe von aussalzbaren Lignosulfosäurefrak- 
tionen aus der Sulfitablauge bestimmt, Dissertation 
Lund, 1919, S. 92, da aber Melander seine Säuren 
mit Salzsäure ausfällte, einem Reagenz, das in der 
Fichte vorkommenden Koniferyl- bzw. ligninartigen 
Verbindungen meiner Friahrung nach mehr oder 
meniger leicht angreift (im allgemeinen gern Kon- 
densationen bewirkt), so darf man aus seinen Er- 
mittelungen der \Molekulgrößen der Sulfosäuren nicht 
ohne weiteres aut die Größe der ursprünglichen Ver- 
bindungen zurückschließen. Melander fand, daß 
der durchschnittliche molekulare Kohlenstoffgehalt 
seiner Lignin- S-säuren zwischen Ca und Ca 
schwankte. Das Wahrscheinlichste wird wohl sein, 
daß die kondensierten Produkte der I. igningruppe 
sich keinem ganz starren Schema unterordnen lassen, 
sondern etwas verschieden hoch kondensiert sich 
mit einander vermischt im P'flanzenkörper vorfinden. 
Auf die exakte Struktur und Größe der chemischen 
Lignin- und Gerbsäureindividuen einzugehen hat vor- 
laufig wenig Zweck. Es müssen womöglich erst 
Methoden ausgearbeitet © werden, um eine aus- 
reichende Trennung und Reindarstellung zu ermög- 
lichen. Voraussichtlich wird diese Aufgabe in dem 
Maße erleichtert wie es gelingt, bestimmte Anhalts- 
punkte über die Natur dieser Stoffe zu gewinnen. 


2 
OH 
5 = N, 
HO - CH = CH . CHOH — | NOCHS 
er „ 
CIBO OHC. CH = CH 

Denn eine Vierringstruktur laßt überhaupt keine 

„ſeste“ Bindung von saurem Sulfit ohne Sprengung 


des Ringes zu und ein Aldol wie das oben darge- 
stellte mußte zwei Moleküle saures Sulfit fest bin- 
den können. Nun nimmt aber das a-lLignin tatsäch- 
lich nur cin Molekül des sauren Sulfits auf 20 C 
auf, wie es die untenstehende Bruttoformel für 


Callaa erfordert: . 
| ON 


110 — Clb- CH . CO — OCHs 


A 


(40 OHC. CH =I 


Daß das Holz Verbindungen von einem Gerb- 
aldehydtypus wie den obigen enthalten könnte, 
scheint in Anbetracht der Verwandtschaft, die man 
wohl zwischen den Ligninkomponenten voraussetzen 
darf, falls Gerbsäuren das B-Jignin zusammensetzen, 
durchaus begreiflich. In wie weit stimmt nun unsere 
Ketonaldehydformel mit den von Klason stu- 
dierten und näher erörterten Eigenschaften des 
4-Jignins überein? So weit ich finden kann, in jeder 
Hinsicht, mit der alleinigen Ausnahme, daß Kla- 
son im Molekül bzw. Radikal von 20 C nur ein 
Hydroxyl durch Methylierung nachweisen konnte. 

Um dieses etwas befremdende Verhalten cr- 
klären zu können, hat Klason vor kurzem eine 
neue, originelle Hypothese ersonnen, nach welcher 


das Lignin, analog dem Quercitin. und anderen 
l"lavonolen, eine an den Koniferylaldehyd gebundene, 
hydrierte Chromgruppe enthält: ) 

lls 

8 0 — CH=CH. CHO 
112 | l Da 2 l ' 2 
Ha i l N 

oc OC Hs 
x co OH 


a-Lignin nach Klason. 


Aus biologischen Gründen scheint mir indessen 
eine Konstitution dieser Art wenig wahrscheinlich. 
Kin näheres Studium der I’lavonole lehrt, daß der 
ihnen zugrunde liegende Flavonkern 


ooo — t 
Na 7 5 Í 
N a 


keineswegs zufällig entstanden ist, sondern das Er- 
gebnis einer Verkettung neben eyklischer Anhydrid- 
bildung zwischen Oxyhydrozimtsäuren und Resorein 
oder Phloroglucin sein muß: 


OH 
HO OH 110.0 — — OH 
| fe [l es 
C. OH 
110 noco ; 
Phloroglucin Dioxykaffeesäure , 
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Die gelben Pflanzenfarbstoffe bieten somit 
meines Erachtens weitere gute Belege für die Ver- 
breitung von Zimtsäureverbindungen in der lebenden 
Natur dar und sind in dieser Eigenschaft auch für die 
Ligninforschung von Interesse. Besonders sollte 
beachtet werden, daß der Chromonring eben eine 
Dreikohlenstoffkette wie die der Zimtsäure für ihre 
Bildung voraussetzt. Wird aber der Akrylsäure- 
oder Akroleinrest bereits zum Schließen des Chromon— 
kerns verwendet, so kann er nicht zugleich unver- 


ändert tortbestehen, wie in der Klasonschen 
Formel, zu deren Bildung ein in der Natur un- 
bekanntes Diakrolein des Guajacols mitgewirkt 


haben müßte. : 

Einen befriedigenden Ausdruck für die Existenz 
nur eines freien H ydroxyls im a-Lignin gewährt also 
diese Formel nicht. Versagt aber dieser Ausweg, so 
wird sich sehwerlich ein anderer finden lassen, Voll- 
kommen ausgeschlossen ist es wohl nicht, daß ein 
zweites Hydroxyl im a-Lignin vorkommen könnte, 
obgleich es sich bisher aus irgend einem noch nicht 
bekannten Grunde dem Nachweis durch Methylie- 
rung entzog. Dieser Punkt bedarf noch weiterer 
Aufklärung. 


VII. Enthält Rohharz Gerbalkohole und sind die 
Abiephyllinsäuren kondensierte Gerbalkohole? 
Lignin als Gerbstoff. 

Is wäre gewiß verfrüht, schon jetzt näheres über 
die Konstitution der eben beschriebenen Rohharz- 
komponente auszusagen, aber die Bezichungen einer- 
seits zum Lignin, andererseits zu den (Gierbsäuren, 
die ich gefunden habe zusammen mit der unlöslichen 
Natur des Rohharzes, fordern zur Prüfung auf, ob 
nicht das Rohharz wie ein Gerbalkohol konstituiert 
sein könnte. 

Folgende Formeln zeigen, wie man sich eine der- 
artige Verbindung C»H=»Os bzw. Co HzO; im An- 
schluß an die für meine Gerbsäuren vorgeschlagenen 
Formeln denken könnte: 


Cc ch CO- l 
2 E N 
HO — CH = CH — CHOH — OC Hs 
e ed 
(CHa) HO HO H:C - HC = CH + 220 
l : Hz 
Die Verbindung wäre somit hydroaromatisch. 


In der Tat verliert das Rohharz, wie schon erwähnt, 
leicht ı Mol. H:O auf 20 C. Durch Oxydation müßte 
obiger Alkohol den entsprechenden Aldehyd liefern 
können, und verketten sich zwei Moleküle dieses 
Aldehyds unter gleichzeitigem Verlust von einem 


Molekül Wasser, so würde daraus ein hochmole- 
7 
kularer 


Körper von der prozentigen Zusammen- 
setzung der Methylabiephyllinsäure hervorgehen: 
2 CHC — 4 H= 2 C20 E200), 

2 Co Hess — HO = CHO 

= \ethylabiephyllinsäure (7). 


OH 


110 Er 


Quercetin 


Nr. 1 


Die Oxydation könnte auch die zweite Carbinol- 
gruppe in Carbonyl überführen. was wasserstoff— 
armere Produkte wie die Dehydro-methyl- 
abiephyllin-säure geben würde: 

Ca HI., O, + CHO. — 8 H = Col 001 
CHO — 2 H:O — C leOn 
= Dehydro-methyl-abiephyllin-säure (?). 


Ist vun überhaupt die Ausflockung der Abicphyl- 
Imsaure in diesem Sinne zu erklären, so wäre es 
natürlicherweise ebenso möglich, daß noch mehrere 
Aldehydmolekule ın der gleichen Weise zu hoch- 
molekularen Verbindungen zusammentreten. 18 
n.ußte dann ferner die Bezeichnung „Säuren“ für 
die fraglichen Gallertsubstanzen gegen „Alde- 
hyde“ vertauscht werden, sei es, daB derartige 
Aldehyde ihrer Phenolnatur wegen die nach- 
sewiesenen sauren Eigenschaften selber besitzen, 
„der dag sie in die entsprechenden Säuren. wie er- 
wartet werden kann, leicht übergehen. 

Die obigen Auseinandersetzungen haben mich zu 
ciner Anschauung geführt, nach welcher sämtliche 
ligninartige Fichtenstoffe gemäß ihrer hydrolytisch 


nicht aufspaltbaren Natur sowie gemäß ihrem 
leichten Uebergang in Phlobaphene, Gerberrot 
u. dal. unlösliche, dunkelgefärbte Produkte, als 
hydrol- bzw. ketonartige Kondensationsprodukte 


von mehr oder weniger hydrierten Oxyzimtverbin- 
dungen aufzufassen wären, und zwar 


die löslichen Gerbsäuren und das kar- 
boxylhaltige -Lignin von mehr oder 
weniger hydrierten Oxyzimtsäuren; 

das aldehydischea-]l.ignin von mehr oder 
weniger hydrierten Oxyzimtsäuren und Oxyzimt— 
aldehyden; 

de Abiephyllinsäuren von mehr 
weniger hydrierten Oxyzimtaldehyden: 

das Rohharz von mehr oder weniger hydrierten 
Oxyzimtaldehyden und Oxyzimtalkoholen. 


oder 


Daß alle diese Körper Gerbstoffe sind, liegt 
oitenbar daran, daB sie alle Phenolkerne mit vizi- 
nalen, leicht oxydablen Hydroxylen enthalten. Nur die 
echten Säuren — (rerbsäuren — sind kolloidal wasser- 
loslich, während die bisher zwar nur vermuteten 
Gerbaldehyde und Gerbalkohole in Wasser unlöslich 
sind. Für das alkohollösliche Rohharz konnte der 
Gerbstoffcharakter unzweideutig nachgewiesen wer- 
den. Schwieriger ist es, an den so schnell in vollig 
unlösliche Formen übergehenden Abiephyllinsauren 
kollagenfällende Eigenschaften zu zeigen; doch ge- 
lingt dies auch hier, soweit sie noch alkohollöslich 
sind. i l 


Bezüglich des Lignins versagt natürlich der 
direkte Nachweis gerbender Eigenschaften, da 
wenigstens die Hauptmasse dieses Stoffes bisher 


nicht unverändert in Lösung gebracht werden konnte. 
Jedoch haben Forscher wie Klason und Cross 
und Bevan schon lange im Lignin „unlösliche 
Gerbstoffe“ sehen wollen. Die Existenz beträcht- 
licher Mengen eines in Wasser tatsächlich unlos- 
ichen Gerbstoffes wie die des Rohharzıs in den 
Fichtennadeln ist ja geeignet, diese Auffassung zu 
stützen. 


Ganz allgemein genommen scheint die Holz- 
substanz ein Gerbstoff zu sein. So sind CroßB und 
Bevan für die Gerbstoffnatur des Jutelignins 
(„Bastins") eingetreten. Sie heben hervor, daß die 
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typische Reaktion der Jute, die Rotfärbung mit 
Natriumsulfit nach der Behandlung mit Chlorgas, 
auch die mit Tannin gebeizte Baumwollfaser zeigt, 
während die reine Baumwollcellulose sie nicht gibt. 
Für die Tanninnatur der Jutefaser spricht auch deren 
starke Verwandschaft zu basischen larbstoffen ñ). 


VIII. Gehalt der Nadeln an verschiedenen Gerb- 
stoffen. Ursprung derselben im Blatt und Holz. 


Aus der obigen Darstellung geht hervor, daß ein 
hervorragender Teil nicht nur, wie längst bekannt, 
des Holzkörpers, sondern auch der Blattsubstanz aus 
Lerbstoffartigen Körpern, und zwar allem Anschein 
nach, wenigstens ganz überwiegend, aus Koniferyl- 
verbindungen besteht. Bezüglich des Rohfettes 
mussen wir die fast 19 Proz. desselben ausmachenden 
sogenannten Abiephyllinsauren hierzu rechnen. Das 
Rohharz fällt vollständig in die Gerbstoffgruppe, 
und etwa 2,4 Proz. der Blattsubstanz sind wasser- 
lösliche, mehr oder weniger echte Gerbsäuren, die 
bei der Extraktion in der Melasse bleiben. 


Prozentual verteilen sich die mit Alkohol und 
Wasser ausziehbaren Gerbkörper des Blattes fol- 
gendermaßen auf die einzelnen Fraktionen: 

Im Rohfett 1,25 © u 
z nicht wasserlöslich 
Im Rohharz . E 
In der Melasse. 2,36 „ Kasserlöslich 
zusammen 18,3 % 
alles auf die Blattrockensubstanz berechnet. Hierzu 


kommt noch der Ligninteil der verholzten Teile der 
Nadeln, dessen Detrag vorläufig nicht geschätzt 
werden kann, jedoch auch nicht groß sein wird. 

Bemerkenswert ist jedenfalls, daß in den Fichten- 
nadeln so bedeutende Mengen herauslösbarer Gerb- 
stoffe im weitesten Sinne des Wortes vorhanden 
sind. Andererseits ist ja eben cine umfangreiche 
Synthese cyklischer Verbindungen im wachsenden 
Triebe Bedingung einer raschen Hlolzproduktion, 
weshalb es hätte wundernchmen müssen, falls es 
richt gelungen wäre, noch unfixierte l.igninderivat? 
aus den Blättern zu erhalten. DaB nun diese Deri- 
vate durchwegs Gerbstoffe sind, verleiht der 
aus anderen Gründen vielerseits gemachten An- 
nahme, daß auch das Lignin ein Gerbstoff sei, nur 
erhöhte Wahrscheinlichkeit. 

Ich habe schon oben erwähnt, daB ich die ger- 
benden Bestandteile der Nadeln aus biologischen 
Gründen nicht als direkte Zwischenstufen bei der 
Holzsynthese annehmen kann, da ein Transport von 
kondensierten, wenig diftusionstähigen Verbindungen, 
wie es die genannten sind, durch lebende Gewebe 
nicht möglich erscheint. Vielmehr dürften parallele 
Synthesen auf Kosten von in loco gebildetem Koni- 
ferylalkohol einerseits zu blatteigenen Kondensaten. 
wie Rohharz, Abiephyllin- und Gerbsäuren führen, 
andererseits zum Lignin des Holzkörpers, das ja 
gleichfalls meiner Uchberzeugung nach aus unlös- 
lichen und löslichen Gerbstoften besteht — dein 
a-Lignin von vorwiegend Aldehydnatur und dem 
B- Lignin von Karbonsäurenatur — nur daß sich im 
ietzten Falle durch die Gegenwart sekundärer Ver- 
bindungen mit unlöslichen  Holzkohlenhydraten. 
diese Gerbstoffe schlecht fassen lassen. 


3) C. Schwalbe: Die Chemie der Cellulose. 
S. 384. 
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Man könnte sich die Bildung gerbender Körper 
in der wachsenden Fichte auf Grund des Gesagten 
etwa durch folgendes Schema veranschaulichen: 


Peıtosen, zum Teil metlvliert. 
| 


4 
Koniferylalkohol, zum Teil hydratisiert oder hydrjert. 
= I l 
= i m Sia 
5 . 
Ey e | 
Kondens erte, m o. w. Kondensierte, m.o.w. 
hochmolekulare hocnmolekulare 


a) Alkohole .. Roiıharz, 

b) Aldehyde(?) Aviephyliinsäuren, 
beide un.öslich 

c) Säuren .... Blattgerbsäuren, 
losıich :n Wasser 


a) A:kohole ı Be? 
b) Aldehyde] & Lignin 


: 3-Ligcin 
Ci sauren ed 1 Osäu en 

Das Holz wäre demnach als eine Vereinigung 
gegerbter unlöslicher Kohlenhydrate aufzufassen, 
also gewissermaßen. als eine Vereinigung von Gerb- 
stoffglucosiden, und das Lignin wäre im Holz che- 
misch gebunden. Ob sich die Cellulose an dieser 
vermuteten Glucosidbildung beteiligt oder nicht. 
kann heute noch nicht gesagt werden. Die Mög- 
lichkeit einer Verbindung zwischen Lignin und den 
‚anderen Kohlenhydraten“ des Holzes kommt auch 
in Betracht. In vielen Bäumen, wie z. B. in den 
Kichen, enthält das Holz freie Gerbsäure (freies 
ß-Iagnin?). Im Fichtenholz sind aber freie Gerb- 
säuren nicht vorhanden. 


Experimentelles. 


Extraktion von Fichtennadeln und 


Bearbeitung der Auszüge. 


Zur Bearbeitung gelangte ein Material, das durch 
Vermahlen von an der Luft getrockneten Fichten- 
nadeln gewonnen worden und frisch grün gefärbt 
war. Die derartig zerkleinerte Masse wurde mit 
warmem, etwa 93proz. käuflichen Holzgeist in der 
Wärme erschöpfend ausgezogen und abgenutscht. 
Hierzu sind vier bis fünf Teile Alkohol nötig. Wic 
Willstätter bei seinen Untersuchungen über das 
Chlorophyll fand, ist auch in diesem Falle wässeriger 
Holzgeist ein recht gutes Extraktionsmittel und den 
wasserfreien Alkoholen überlegen. Er entzieht den 
lufttrockenen Nadeln leicht 20, bei feiner Vermah— 
lung und grünlicher Extraktion bis zu 35 Proz. der 
Trockensubstanz, welche größtenteils kolloid in 
Lösung geht, so daß der Prozeß durch einen gecig- 


neten Wassergehalt des Alkohols gefördert wird. 
Man gewinnt so einen dunkelgrün gefärbten 
Auszug, der nach Abdestillieren des Holzgeistes 


syrupos zurückbleibt. Em ihn zu fraktionieren, wird 
der Holzgeist zum größten Teil, aber nicht voll- 
ständig, auf dem Wasserbade abgedampit. Nach 


dem Erkalten schüttelt man mit Aether mehrmals 
aus. Es teilt sich dabei der Auszug in drei Schich- 
ten. Zu unterst sammelt sich die Melasse als eine 


bräunliche, wässerige Lösung, die abgelassen werden 
kann. Zwischen der Melasse und der oberen, durch 
Chlorophyll schön gefärbten Aetherschicht sammelt 
sich als dunkle, träge fließende Schicht das nur al- 
kohol-, nicht aber ätherlösliche Rohharz. 


Gerbstoffartige Bestandteile des 
Rohtettesaus Fichtennadeln. 


Der Actherauszug (das Rohfett) ist ein sehr ver- 
schiedenartiges Gemenge von Fetten, Harzen, Farb-, 


— 


Gerbe- und Bitterstoffen, über deren systematische 
Trennung ich schon ‚eingehend berichtet habe ). 
Durch Verseifung und Esterifikation der l’ett- 
säuren nach Twitchell kann das Fichtennadel- 
rohfett in folgende Bestandteile zerlegt werden: 


Unverscilbares 2 . etwa 12,5 % 
Harzsäuren (echte) . ''» ſͤ::: , 32 „ 
Neitsaurenann ae a 24 a 
Chlorophylline und Glycerin . „ DE. a 
Andere Stoffe 2 2 2 on nn nm 29 „. 


Nach Verseifung und darauffolgendem Ansäuern 
entzieht sich somit ein ganz beträchtlicher Teil des 
Rohfettes einer nochmaligen Actherextraktion. Von 
den rätselhaften 29 Proz. „anderen Stoffen“ scheiden 
sich auf das Rohfett berechnet 12,3 Proz. beim Neu- 
tralisieren der verseiften Lösung sofort in grau ge- 
färbten, gallertartigen Flocken aus, welche sich in 
Wasser ebensowenig wie in Aether lösen und ihre 
Zildung einer Polymerisation leicht veränderlicher 
Stoffe zu verdanken scheinen. Wie nun die Analysen 
zeigen, steht das ausgeflockte, in Wasser quellbare 
Produkt seiner Zusammensetzung nach den Gerb- 
stoffen recht nahe: 

Gef. C 63.6 62.0 63.3 

H 6.64 7.05 6,26 
etwa dem Atomverhältnis 
Prozent) entsprechend.. 

Es konnten an dieser mit Säuren gefällten un- 


— Mittel 63.0 % 
6,54 6,56 — Mittel 0.00 
Cual 10 92 (C 62.3. 5 0.55 


löslichen Substanz saure Figenschäften noch da- 
durch nachgewiesen werden, daß die alkoholische 
Lösung Kupferkarbonat langsam angriff und da- 


mit Kupiersalze sehr verschiedener Art und von sehr 
verschiedenem Aussehen zeitigte; einmal konnte em 
schön und sattgrün gefärbtes, kupferarmes, in Al- 
kohol leichtlösliches Salz in geringer Menge aus 
der Lösung kristallinisch in feinen Nadeln erhalten 
werden. 

Geh. C. 64.3 , 64.9 % 

F 
(Cu 1.6 %) 

Der Kupferwert der Analyse ist unzuverlässig und 
etwas zu klein ausgefallen, weil das Salz bei der 
Verbrennung verpuffte. ö 

Das Karbonat ließ sich aber zum größten Teil 
in ein unlösliches, dunkel vlivefarbenes Salz um- 
wandeln, welches nach mehrmaligem Auskochen mit 
Alkohol folgende Zusammensetzung zeigte (nach 
Analysen aus zwei Darstellungen. T und ID: 

Gef, I C 17,7 166 % 11 C 176% 

1 28 2.0 „ I 3,0. 
Cu 42.3 425 „ Cu 45.8 „ 

Der hohe Kupfergehalt sowie die Unlöslichkeit 
charakterisierten das Präparat als ein stark basi- 
sches Salz bzw. Salzgemisch, und Präparat Il ent- 
spricht genau der Formel CGH»OuCu oder vielleicht 
CoHin, 20 Cu (OH). CHO stellt das Atom- 
verhältnis der unlöslichen, oben besprochenen 
Gallertsäure selbst dar. Eine willkommene Bestäti— 
gung für die Gallertsäure angegebener Zusammen- 
setzung n(Cstfu Os) erhielt ich durch Zerlegung des 
Salzes IJ mittels konzentrierter Salzsäure und Acther. 
Die in Aether aufgeschlemmte Substanz wurde nach 
Ablassen der sauren, wässerigen Lösung noch zwei- 
mal mit Salzsäure, dann mit Wasser ausgeschüttelt, 
dann filtriert und getrocknet. 


) Teknisk Tidskrift, Kemi o. Bergvet. 1920, H. 
ı und 2, 1921, H. 3 und 4. 


Nr. 1 


—— 


Die Analyse ergab: 
(ei. C 62.53 % Ber. 02,30 % 
H 639. 6.55 „ für Cel 

Dab ein wirkliches Salz vorliegt, nicht etwa eine 
Miscliuug der Gallertsubstanz init Kupferhydroxyd, 
zeigt die Unlöslichkeit des Präparats in \lkohol. Die 
Gallertsäure enthält also unzweifelhaft nam- 
Mengen einer Verbindung n(G H oO.) von 
schwach saurem Charakter. Dabei scheint sie aber 
auch ein etwas wasserstoffärmeres Derivat dieser 
Verbindung zu enthalten, welches als erste Fraktion 
bei vorsichtigem Säurezusatz schon vor Rötung von 
l.acknus ausflockt und demnach nur äußerst 
schwach saure Eigenschaften besitzen kann. Diese 
Fraktion fällt etwas ölig aus und wurde noch weiter 
darch partielle Säurefällumg der ammeniakalischen 
Lösung gereinigt. Wie bei Gerbstoffen und Phenol- 
duren überhaupt färbte sich dabei die ammoniaka- 
ische Lösung rasch dunkelbraun. 


role 
hatte 


Ger. C 63.4 A 138 58% 
Ber. C 63.3 „ 11 5.3 für GIKO; bzw. Cole 
C 03,72 5 H 5.77 „ CO. 


51 H 0.55 „ C,T 1100 ). 57 M'. Cal 10 Jis 


las Präparat ist demnach wasserstoffärmer als 
die früher erwähnte flockige Säure (C-H), bzw. 
ein Vielfaches davon. Weitere Körper, anscheinend 
derselben Phienolsäure- oder 
wie die bisher besprochenen Gallertsubstanzen, er- 
hält man beim HKinengen des sauren. wässerigen 
Filtrats von der gallertigen Ausscheidung auf dem 
Wasserbade. Dabei fallen allmählich dunkle, teer- 
artige Krusten aus, welche folgende Kohlenstoff- 
und Wasserstoffgehalte zeigten: . 


C 62,30 


Präp. I C 00,5 % II 5.0 % 
IL C 59. 8 „ 158. 
III C 58,3 „ H 54 n 


Die Werte entsprechen etwa dem Verhältnis CH, Os, 
das 59,97 Proz. C und 5.77 Proz. H verlangt. 
Vorläufig habe ich diese schwachsauren, sich 
beim Ansäuren der verseiften Rohfettlosung sofort 
nder beim Erwärmen allmählich ausflockenden Blatt- 
bestandteile unbekannter Konstitution als Abic- 
phyllinsäuren bezeichnet, und zwar 


1. die sofort als Gallerte ausflockende Jlaupt- 

substanz als Methyl-Abiephyllin-Säure. 

die sofort als Gallerte ausflockende erste Frak- 

tion als Dehydro-Methyl-Abiephyllin-Säure. 

3. Die beim Eindampfen allmählich ausflockenden 
Teerkrusten als Kbiephyllinsäure, 


1 
* 


um anzudeuten, wie sich die auf C berechneten 
Atomverhältnisse gestalten. 
Ueber die chemische Natur der Kbiephvyllin— 


sauren läßt sich nach dem heutigen Stand unserer 
Kenntnisse nur soviel sagen. daß die elementare Zu- 
sammensetzung im Hinblick auf das Nachdunkeln 
und die Zersetzung der alkalischen Lösungen an der 
Luit kaum einen Zweifel zulassen, daB hier gerbstoff- 
artige Phenolsäuren oder — in Anbetracht des in 
Gegenwart von Säuren erfolgenden spontanen Ueber- 
anscheinend hoch kondensierte Modi- 
ikationen — cher Phenolaldehyde vorliegen. die 
dann auch, mit Ausnahme der Dehydrosäure. 
hydriert (hydroaromatisch) sein müssen. 

Im Vergleich mit den Protocatechu- und Va- 
nillinaldehyden zeigen meine Abiephyllinsäuren so- 
mit einen 'Mthrgehalt von o—2 Wasserstoffatomen, 
wf die einfachen Formeln berechnet. 


gangs in 


Phenolaldehydgruppe. 


* 
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‚\bicphyliinsäure ntG 11.03) 
\ethylabiephyllinsäure ntC.1.0;) 
Dehydro-Methyl-Abiephyllinsäure, etwa ntOT10:) 
P’rotocatechualdehrd GIRO; 

\anıllın OH.O; 


Nun sind indessen einfache. mit den genannten 
aromatischen Aldehyden vergleichbare l’ormeln zu- 
folge der äußeren Beschaffenheit, Unlöslichkeit und 
dergleichen meiner Produkte völlig ausgeschlossen. 
Vielmehr liegt die Vermutung nahe, daß diese 
Phyllinsauren oder -Aldehyde mit den Gerbstoffen 
der l'ichtennadeln eng verknüpft sind, und zwar, dab 
ihre Muttersubstanzen als labile Gerbstoffaldehyde 
von verhältnismäbig einfacher Konstitution im Roh- 
fett vorhanden waren. lället doch die Abiephyllin- 
siure beim Tinengen saurer Lösungen allmählich 
aus. darin einem Gerberrot ganz ähnlich. 

Näheres über die mutinaßlichen Beziehungen der 
Phylliinsäauren zu den lichtengerbstoffen wird weiter 
unten mitgeteilt. 

Die eigentlichen Gerbstoffe der Nadelhölzer 
gehen meistens nicht aus einer wässerigen Losung in 
Aether. Beim llerauspräparieren werden sie 
durch Waschen mit Aether von einfacheren Bepleit— 
bzw.. Muttersubstanzen befreit. Dementsprechend 
finden wir sie im wässerigen Teil des Narlelauszugs 
in der Melasse wieder. 


chen 


brennung der Gerb- 
Fichtennadelmeläasse. 


N\usfällung und 


säuren aus der 


Das „Ausscheiden von Gerbstoffen aus rohen 
Pianzenextrakten kann in der Weise geschehen, daß 
die Stoffe mit Bleiessig gefällt (z B. nach Proc- 
ter: Taschenbuch für Gerbereichemiker, S. 189) 
und die Fällungen nach dem Waschen und Abkolie- 
ren, mit Schwefelwasserstoff entbleit werden: end- 
lich wird das gerbsäurehaltige Filtrat. am besten im 
Vakuum, eingedampft, oder man bedient sich des 
Essigesters als Extraktionsmittel. Die Methode ist 
durch Etti und durch Löwe etwas modifiziert 
worden. Etti zieht anfangs mit 20 proz. Alkohol 
aus und sättigt darauf mit Aether. Man schüttelt 
dann mit Essigester mehrmals aus, verdampft den 
lester, pulverisiert den trockenen Rückstand, wäscht 
ihn mit absolutem Aether und zieht ihn schließlich 
mit einem alkoholfreien Gemenge von Essigester 
und Aether aus. Nach Löwe extrahiert man mit 
go proz. Alkohol, engt zur Sirupdicke ein, verdünnt 
mit acht bis zehn Teilen Wasser, salzt aus, filtriert 
und wäscht das ausgeflockte mit Acther. Zuletzt 
wird die Gerbsäure mit Essigester herausgelöst. 

Bei der von mir vorgenommenen Nachprüfung 
dieser Methoden hat sich herausgestellt, daß man 
cine genaue Trennung der gerbenden und der nicht- 
Lerbenden Stoffe voneinander damit nicht erzielt. 
Iintscheidend für die Zugehörigkeit eines Stoffes zu 
der einen oder anderen dieser Gruppen ist ja das 
Verhalten gegen Hautpulver, was sich jedoch leider 
nicht zur Darstellung eines Gerbstoffes in reinem 
Zustande verwerten läßt. Ts dürfte kein anderes 
Mittel bekannt sein, das imstande ist, eine Trennung 
oder reversible Ausfällung innerhalb derselben Gren- 
zen zu bewirken, wie das Collagen. So werden 
durch die Bleièessig methode einerseits nicht nur 
wahre Gerbstoffe, sondern auch z. B. Brenzeutechin 
und dessen Derivate gefällt. Andererseits gehen bei 
weitem nicht alle Gerbstoffe in Kssieester, sondern 
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Nr. 1 


nur der kleinste Teil, soweit lichtengerbstoffe in 
Frage kommen. Es schien mir daher geboten, die 
ällungs- und KExtraktionsmethoden zu kombinieren, 
und auf diesem Wege ist es mir tatsächlich gelungen, 
nicht nur, wie in früheren Untersuchungen, einen 
„ichtengerbstoff“, sondern vielmehr eine ganze 
Reihe von mehr oder weniger echten lfichtennadel- 
verbstoffen herauspräparieren, welche beträchtliche 
Schwankungen in Löslichkeit wie in chemischer Zu- 
sammensetzung aufweisen. 


leh ging in folgender Weise vor: Die gegebe- 
nenfalls durch Salzzugabe geklärte Melassenlösung 
wurde mit einen nach Vorschrift bereiteten Blei- 
essig zuerst vollständig gefällt. Es zeigte sich dabei, 
daß sich die Farbe des Niederschlages während der 
Fallung änderte, derart, daß anfangs eine volumi- 
nöse, schwach lederfarbige (eigentlich farblose) 
Masse herausfiel, später aber, gegen Ende der äl- 
lung. das Ausgeschiedene eine schöne und klare 
zitronengelbe Farbe besaß. Der gelbe Niederschlag 
fiel zuerst langsam aus und betrug etwa ein Drittel 
oder Viertel des Ganzen: es war ein beträchtlicher 
Ueberschuß von Bleiessig zu dessen Källung nötig. 
Durch besonderes Verarbeiten des bräunlichweißen 
und des klargelben Niederschlages erzielte ich eine 
erste Trennung. Das Entbleien und Kindampfen folg- 
ten in gewohnter Weise und lieferten einen hygro- 
skopischen, rotstichigen. amorphen Rückstand, der 
nun der weiteren Fraktionierung nach der Methode 
von Etti unterworfen wurde. Das Aufnehmen mit 
verdünntem Alkohol befreite den Rückstand von 
darin umöslichen Verunreinigungen von Gerbrot, die 
Lösung war aber dennoch nicht farblos, sondern 
rötlich braun. Auch nach Sättigung mit Aether ver- 
mochte nun der Essigester nur wenig herauslösen. 
Die meisten Gerbstoffe blieben in der wässrig-aethe- 
rischen Lösung zurück und wurden hieraus durch 
Dampfen des Lösungsmittels unter vermindertem 
Druck und Luftabschluß gewonnen. Dieser in Kssig- 
ester nicht übergehende Hauptteil der Gerbstoffe 
ist verhältnismäßig kräftig leimfällend. Das in 
Essigester Gelöste mußte nun, wie erwähnt, von den 
noch alkoholhaltigen Lösungsmitteln vollständig be- 
freit werden, es wurde dann getrocknet, fein ver- 
ricben, mit reinem Acther behandelt und dann 
wiederum in Essigester gelöst. In den Kether gin- 
gen nur ganz geringe Mengen von Verunreinigun- 
gen. wohl einfache Phenole oder Phenvlsäuren. Der 
gleichfalls mit Chlorkalzium getrocknete Essigester 
nahın den so behandelten Rückstand nunmehr nur 
teilweise auf. 


Im ganzen erhielt ich also je drei Gerbstofi- 
Fraktionen aus den beiden im Augenblick des 
Farbenwechsels getrennten Dleiniederschlägen, dazu 
noch eine Vergleichsserie aus einem gelben Nieder- 
schlag, dem jedoch etwas farblose Bleisalze bei- 
gemengt waren. Diese neun Gerbstoffpräparate 
wurden bis zur Gewichtskonstanz bei etwa 80° ge- 
trocknet und dann analysiert. Ein Blick auf die 
nebenstehende tabellarische Uebersicht zeigt nun, daß 
der Kohlenstoffgehalt zwischen 64.4 und 37,4 Proz. 
und der \Wasserstoffgehalt zwischen 5.5 und 8 Proz. 
schwankt. und daß durchweg die höchsten Kohlen- 
stoffwerte, also niedrigsten Sauerstoffwerte, wie zu 
erwarten, in den esterlöslichen Fraktionen gefunden 
werden. Das zweimal Gelöste hat etwa 64.5 Proz. 
Kohlenstoff; in dem bei der zweiten Lösung zurück- 


bleibenden Anteil ist der Gehalt auf 61,5 bis 63.7 
herabgedrückt und der ganz esterunlösliche Rück- 
stand ist weit sauerstoffreicher und enthält dement- 
sprechend nur 57.4 bis 59 Proz. Kohlenstoff. 


In der folgenden Tabelle bezeichnet: 

Portion ı diejenigen Gerbsäuren, welche durch 
Bleiessig fast farblos mit einem Stich 
ins Bräunliche ausfielen, 

Portion 2 diejenigen Gerbsäuren, welche mit 

Bleiessig zitronengelb ausfielen. 

Portion 3 Gerbsäuren, größtenteils aus einem 
zitronengelben Niederschlag stammend. 
der jedoch mit nichtgefärbten Blei- 
verbindungen etwas vermischt war. 


X. Mit Ketherausgezogene Fraktionen. 
Portion 1 C 63.5. 03.21 l' rz. ll. 3,79. Proz. 


P 2 Zur Analyse nicht ausreichend. 


5.7 
v 3 Å . (X) y. 


B. bn Essigester. nicht aber in Kether 

löosliche Gerbstoffe. 
11 0,00 9% 
11 095 „ 
H 8.01 „ 


(Bei Portion ı dürften die Werte zu niedrig aus- 
gefallen sein, das Material war aber für eine zweite 
Analyse nicht ausreichend.) 


Portion 1 C 061,73 
’ 2 C 64.43 
ee 3 C 04,33 


C. Beider zweiten l. ösung in Essigester 
hinterbleibende Gerbstoffe. 
í Portion ı C 63.71 11654 % 
„2060200 H 578 „ 
. 3 C 61.40 H 6.20 „ 


D. lu lssigester ganz unlösliche Gerb- 
stoffe, die Hauptmasse der ger benden 
Stoffe darstellend. 

H 8,03, 8.13 % 


H 5,37, 5.02 * 
H 0,00, 6.55 „ 


Portion 1 C 58.36. 39,38 

8 2 C 57.02, 57, 17 

“3 C 57.38. 57.92 

at man die Ergebnisse 

sich folgendes (die doppelten 
Mittelwerte ausgedrückt): 


zusammen, so ergibt 
Analysen sind durch 


" o Kohlenstoff % Wasserstoff 
Portion 1 3 2 1 3 2 


A. Im ätherlöslichen Teil...... 68.36 5.75 
B. Im nicht ätherlöslichen aber 

leicht in Essigester über- 

gehenden Teil .....2....... (61.75) 64.32 64.43 (6.00) 8.01 6.95 
C. Im nur schwer in Essigester 


löslichen Teil ..... .. . . 63.71 61.46 62.60 58.54 6.29 5.78 
D. Im auch in Essigester ganz 
unlöslichen Teil .......... 58.87 57.65 57.40 8.08 6.28 5.50 


Es ist hier auffallend. daß die zweite, gelbe Blei- 
verbindungen gebende Fraktion durchwegs am 
wasserstoffärmsten ist, falls man die Analyse B 1, die 
verdächtig scheint, auBer acht läßt. 


Untersuchung des Rohharzes. 


Dieses Produkt fällt beim Ausschütteln des vom 
Alkohol nahezu befreiten primären Extraktes mittels 
Aether zwischen den Aether- und Wasserschichten 
als eine dunkle, amorph-zähflüssige Masse aus, die 
Schwellwasser in Höhe ihres eigenen Gewichtes 
hält. Die Ausbeute beträgt bis 10 Proz. des Trocken- 
gwewichtes fein verriebener lichtennadeln. 
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Es wurde durch Auflösen in Alkohol und durch 
partielle Umfällen mit Wasser geprüft, ob sich das 
Präparat in Fraktionen. verschiedener Zusammen- 
setzungen trennen ließ. Die Zahlen der ursprüng- 
chen und der gefällten Produkte sind aber wenig 
verschieden. \ 

Ein % II n % 
6.7 
7 2 


in Vergleich dieser Zahlen mit den Fraktionen 
eines echten Harzes wie der Abietinsäure einerseits 
mit denjenigen des Koniferylalkohols Conn und 
Hydroxy-Koniferyl-Alkohols: CuHuO, andererseits 
ergibt: a i 


Rohharz, nicht fraktioniert gef. 59,4 
Kohharz, umgefällt, 1. Fraktion „ 60.9 


— * 0 2 0 
Ein o Hin ò 


Abietinsäure CO ber. 70.5 10.0 
Irdruxy-Koniferyl- Aikohol CHO, ber. 60.0 7. 
Koniferylalkohol CH Os ber. 00,6 6.7 


) Yp 7 * 7 sh + 

Prozentual entspricht unser Rohharz also einem 
mt den Elementen des Wassers beladenen Koni- 
rylalkohol oder schwach hydriertem lignin. 


Die zähflüssige Konsistenz büßte es schnell und 
‘ontan ein; die Masse erstarrte nach wenigen Tagen 
= auch unter Wasser —, also unabhängig von oxy- 
dativen Vorgängen. Es entstand ein fester Kuchen, 
der sich nunmehr leicht zwischen den Fingern in 
an helles, grünliches, graues, amorphes Pulver zer- 
drücken ließ. 

Die Umwandlung ist wahrscheinlich von 
Kundensationen bzw. Polymerisationen begleitet 
„der besser bedingt, denn nachdem sie stattgefunden 
15 5 in Alkohol stark herabgesetzt. 

‚das Molekulargewicht in Eisessig zu 
bestimmen, scheiterte an der Unlöslichkeit in diesem 
Lösungsmittel, das wie andere Säuren kondensiert. 


Von Lauge wird das Rohharz zu einer rasch 
gunkelnden und verschmierenden Lösung leicht auf- 
senommen. Auch nach ganz vorsichtiger Lösung 
des Rohharzes in kalter verdünnter Natronlauge, 
SER, möglichster Vermeidung von Luftzutritt, kann 
die Substanz beim Neutralisieren mit verdünnter. 
ehen Schwefelsäure nicht mehr unverändert 
. werden. Statt dessen fiel ein 
i Ig-amorpher Niederschlag, der wie die 
1515 ans toter Rinden aussah und dessen. Haupt- 
der Analyse fast dieselbe prozentische 


usaı 5 3 : 
Nmensetzung besaß wie Lignin bzw. l’erula- 
Aldehyd. 


ie N ih wurde nicht mit bereits isoliertem 
Melase gestellt, sondern es wurde eine von der 
5 > 5 Mischung von Rohfett und Roh- 
an a Lauge aufgeschlemmt. Nach 
Waschen a es ungelöst bleibenden Rohtettes und 
en nit Acther wurde mit eisgekühlter Säure 
ue 5 vollständig gefällt. Der Niederschlag 
ae ge abkoliert, gut ausgewaschen und hei 
de (etwa 40°) getrocknet ( Fraktion 1). 

“iltrat fällte mehr Säure (bis zur vollen 
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Neutralisation, aber bei Vermeidung eines nennens— 
werten Ueberschusses) eine zweite, geringere 
Fraktion (2). Das Filtrat hiervon wurde stärker an- 
gesäuert und zugleich ausgesalzen. Is schied sich 
eine geringe Menge "locken (IH) aus. Endlich gab 
die Lösung nach Abfiltrieren dieses Niederschlags 
und Abdunsten des .\ethers noch eine geringe Menge 
feiner. liehtbrauner Flocken (IX). 7 


In gelinder Wärme getrocknet hatten diese 
Fraktionen folgende Zusammensetzung: 


Gefunden Berechnet für 
Gewicht a H C 11 
10 Pr . t * . * 3 

: in %% in %% in %% in “%% 


03.1, 64.5 0.47. 6.04 ` 66,63, 6,72 
CO; (Koniferylalkohol) 


Fraktion 11 15.18 


II 12.5 „ 64.0. 63.5 7.19. 7.04 64.25. 7,20 
C,H.O; 
15 111 2 „55.3. 54,7 0.00. 0,09 54.00. 6,05 
Catt Oz 
„ VI 2 „550 6.05 


Aus diesen Zahlen ist zunächst ersichtlich, daß 
die ganz überwiegende llauptmasse des rindenrot- 
ähnlichen Niederschlages fast den hohen Kohlen- 
stoffgehalt des Koniferylalkohols bzw. des l.ignins 
erreicht. Gegen Ende der Fällung sinkt der Kohlen- 
stoffgehalt, aber nur unbeträchtlich. Ob dies auch 
hier, wie beim Lignin, an Schwankungen des Meth- 
oxylgehaltes liegt, kann noch nicht gesagt werden. 
ist aber recht wahrscheinlich. Fraktion II ist auch 
etwas stärker hydriert als Fraktion J. Die Haupt- 
fraktion I entspricht durchschnittlich einem Rohharz, 
das ein Molekül H.O auf 10 C, also voraussichtlich 
auf einen Koniferylrest, beim  \Verseifen oder 
Wiederausfällen verloren hat (siehe oben). 

Einen ziemlich abweichenden, und zwar gerin- 
geren Kohlenstoffgehalt zeigen die beiden letzten, 
offenbar identisch zusammengesetzten Fraktionen LII 
und IV. Von Fraktion II sind sie durch einen Mehr- 
xebalt von 2 O verschieden. Da nun Ill und IV eine 
bedeutend größere Löslichkeit besitzen als | und 11 
und ausgesalzen werden müssen. damit sie aus- 
fallen. so können sie mit Hinsicht auf die Löslich- 
keit als Uebergangsstoffe zwischen dem Rohharz 
und seinen nächsten Derivaten in der Melasse, den 
Gerbsäuren, bezeichnet werden. Der Kohlenstoff- 
wert bleibt 2 bis 3 Proz. unter demjenigen der sauer- 
stoffreichsten. echten Gerbsäuren, der \Melasse. 

Daß die alkoholische Lösung I Rohharzes stark 
leimfällend ist, wurde bereits in der Einleitung er- 
wähnt. Zur Ausführung der Probe dient eine rein 
alkoholische Lösung des frisch extrahierten, zuerst 
zweimal mit Alkohol ausgekochten Rohharzes. Diese 
Lösung wurde’ mit ein Drittel ihres Volumens koch- 
salzhaltiger l.eimlosung versetzt und schied damit 
schnell dicke, undurchsichtige Flocken aus, während 
eine mit demselben Volumen Wasser versetzte Kon- 
trollprobe nur schwach getrübt wurde. Zur weite- 
ren Kontrolle wurde in einer dritten Probe die 
Leiinlösung mit drei Volumen Alkohol versetzt. was 
cin Opalisieren, aber keinen Niederschlag hervorrief. 
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Zeitschriftenschau. 


P. Waentig: Ueber den Einfluß mechanischer Zer- 
kleinerung von Zellstoff auf die Viskosität der 
Zellstofflösungen. („Textile Forschung" 3, 
Heft 3. S. 154. 1921.) 

Der Verfasser vergleicht die Viskositäten von 
Zellstofflösungen (nach dem Viskoseverfahren her- 
gestellt). die aus, keiner mechanischen Behandlung 
unterworfenen Zellstoffen hergestellt wurden, mit 
solchen, die unter sonst gleichen Bedingungen in 
verschiedener Weise zerkleinert waren, die z. B. in 
trockenem Zustande bis zur Staubfeinheit oder im 
Holländer schleimig vermahlen waren. Die Ver- 
suche wurden an Viskosclösungen aus Sulfitzell- 
stoffen sowie solchen aus Zellstoffen, die nach dem 
Chlorverfahren aus 'ichtenholzspänen hergestellt 
waren, ausgeführt. Es zeigte sich. daß sowohl durch 
die trockene Vermahlung. als auch durch die 
Schleimvermahlung eine starke Abnahme der Vis- 
kosität eintritt. Fine Krniedrigung der Zähflussig- 
keit der Zellstofflösungen tritt aber auch durch 
längeres „Reifen“ des von der Mercerisierlauge 
abgepreßten Zellstoffs ein: die lange Einwirkung 
der Mercerisierlauge hat also dieselbe Wirkung. wie 
die mechanische Zerkleinerung. les muß an- 
genommen werden, daß der ReifungsprozeB ein 
chemischer Vorgang ist, welcher den Rückgang der 
Zähflüssigkeit von Zellstofflösungen zur Folge hat, 
und daß die mechanische Zerkleinerung im gleichen 
Sinne wirkt. Der Rückgang der Zähflüssigkeit durch 
mechanische Zerkleinerung könnte als eine Folge 
des Rückgangs der Teilchengröße aufgcfaßt werden. 

W. 


K. Biltz: Ueber das Verhalten der Kunstseide beim 
Färben. („Textile Forschung” 3, Heft 3. S. 157, 
1921.) i 

Als Material für die Versuche, ob Kunstseide 
beim Färben einen Gewichtsverlust erfährt, oder ob 
heim Färben die Reißfähirkeit der laser beeinflubt 
wird. wurde Viskose-Stapelfaser und Kupfer- 

Stapelfaser verwendet. Durch die Behandlung mit 

Schwefelnatrium erleidet Kupferseide eine geringere 

Gewichtsabnahme als Viskoseseide, dagegen wird 

durch die Färbung das Gewicht der Kupferseide 

mehr erhöht als das der Viskoseseide: letztere dürfte 
wohl eine geringere Affinität zu den Farb- 
stoffen besitzen al$ Kupferseide. Die Festigkeit 
nimmt durch Tinzelbehandlung mit Natriumsulſid 
und Natriumsulfat bei Viskose- und Kupferseide 

(geschnitten) gegenüber dem unbehandelten Material 

zu, bei Kammzug ab. Die Festigkeit der gefärbten 

Fasern ist bei Viskose- und Kupferseide gesteigert. 

Eine Behandlung mit Wasser bleibt auf die Reiß- 

festigkeit der Kunstseide ohne Einfluß. Bei der 

alkalischen Behandlung. insbesondere Soda, 
tritt eine wesentliche Steigerung (etwa 17 Proz.) 
ein. Die Dehnung wird durch die Behandlung mit 

Wasser kaum vermehrt, durch alkalische Behand- 

lung (am meisten mit Soda) verdoppelt. XV. 


also 


mit 


A. Herzog: Quellung der Kunstseide in Wasser. 
(Textile Forschung 3, 10—-13, 1921.) ' 
Die Kunstseiden quellen in Wasser auf. wobei 
zreite, Dicke und Länge der Fasern zunehmen. Das 
Quellungsvermögen ist vom Ausgangsmaterial und 
von der Herstellungsweise der einzelnen Kunstseiden 


abhängig. Die Quellung in der l.ängsrichtung ist ge- 
ring (0,14 bis 7,36 Proz, gegenüber der Quellung in 
der Preite und Dicke (3,7 bis 356,1 Proz.) für 
Azetatseide, für Gelatinescide). Verfasser schlägt 
vor, die Quellung der Kunstseiden durch den Unter- 
schied der Querschnittfläche vor und nach der De- 
netzung mit Wasser auszudrücken. Die lVestigkeits- 
abnahme der Kunstseiden. bei der Quellung geht der 
quadratischen bzw. kubischen Quellung annähernd 


parallel. Beim Austrocknen stellt sich der ursprüng- 
liche Zustand wieder ein. Stöckigt. 


A. Herzog: Ueber ein neues Verfahren zur Prüfung 


der Querschnittsverhältnisse von: Kunstfasern. 
(Textile Forschung 3, 13, 1921.) 
Wengleich der Verfasser die Auffassung ver- 


tritt. daß nur richtig ausgeführte Dünnschnitte von 


‚ Kunstfäden usw. für die wissenschaftlich-technische 


Prüfung der Qwuerschnittsverhältnisse in Frage 
kommen, wobei er auf die Wichtigkeit einer tadel- 
losen Schneide des Messers und der Einbettung der 
Fasern hinweist, beschreibt er eine. Schnittmethode, 
in der sowohl das Dünnschneiden als auch die be- 
sodere Einbettung nicht in Frage kommen. Als 
Hilfseinrichtung bedient er sich eines kleinen. auf 
den Mikroskoptisch aufsetzbaren Apparates, der im 
wesentlichen aus einem als Spiegel wirkenden, total 
reflektierenden. dreiseitigen Glasprisma (die als 
Spiegel wirkende Hypothenusenfläche ist noch ver- 
silbert) besteht, das die seitliche Betrachtung des 
vor ihm liegenden, mit scharfer Schnittfläche ver- 
schenen HPasermaterials im Mikroskop ermöglicht. 
Die Schnittfläche einer der beiden Bündelhälften 
wird möglichst nahe an die vordere vertikale Fläche 
des Prismas gebracht. wobei die Fasern zweck- 
mäßig nach der Lichtquelle gerichtet sind. Pas 
Prisma wird zum Objektiv zentriert und dann in 
gewöhnlicher Weise mikroskopisch eingestellt. Be- 
dingung: Objektiv mit großem Fokalabstand. Steht 
die oben angeführte Hilfseinrichtung nicht zur Ver- 
fügung, 'so ist auch die Möglichkeit vorhanden. 
Bündelschnitte unmittelbar unter dem Mikroskop zu 
prüfen, indem das Bündel auf dem Objektträger ver- 
tikal durch ein kleines Loch einer aufigesetzten 
Blechkappe gesteckt oder mit Wachs in dieser Stel- 
lung befestigt wird. Stöckixt. 
a 
A. von Fischer: Untersuchung über die Viskosität 
von Acetylcellulosen. („ Kolloidzeitschrift“ 28, 
Heft 5. S. 260, 1921.) 

Zur Prüfung der Brauchbarkeit einer Acetyl- 
cellulose zu plastischen Stoffen wurde bisher in der 
Zelluloidindustrie lediglich die Viskositätszahl der 
l.ösung bestimmt. worunter man den Quozient aus 
der Durchflußzeit der Acetylcelluloselösung und der- 
jenigen der Vergleichsflüssigkeit versteht. Ver- 
fasser fand, daß die Viskositätszahl zur Charakteri- 
sierung einer Acctylechlulose nicht genügte, denn 
nicht die absolute Größe der Viskosität, sondern 
nur der Verlauf einer Kurve ist für die Beurteilung 
maßgebend. Es wurden daher statt eines einzigen 
Viskositätspunktes die Viskositäts- \lkoholkonzen- 
trationskurven  siebenprozentiger Kcetylcellulose— 
lösungen in Aceton bestimmt. Ein Viskosttäts- 
minimum in A\Alkohol- \cetongemischen mit 90 Vol. 
Prozent Aceton deutet stets auf unbrauchbare 


gg 
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Acetslcellulosen, während gute Acctylcellulosen 
stets ein Viskositätsminimum mit 80 Vol. Proz. 
Acetun aufweisen. Zusätze von Kampfer und Tri- 
zcetin erhöhen die Viskosität, während Zusätze von 
Dichlorhydrin und p-Toluolsulfamid auf einige 
A\cetyleellulosen viskositätserhöhend, auf andere vis- 
kasitätserniedrigend wirken. Bei Untersuchung von 
Nitrocellulosclösungen in Kampferalkohol zeigt sich, 
dab ein höherer Kampferzusatz bei guten Nitro- 
cellulosen eine Viskositätserniedrigung, bei 
schlechten eine Viskositätserlöhung zur Folge hat. 
W. 


Kurt Heß: Ueber einen neuen Abbau der Cellulose. 
Umwandlung der Cellulose in ein Bioseanhydrid. 
(Berichte 54, S. 2867. 1921.) 

Zum Abbau der Cellulose in aufbauende Teil- 
nsleküule arbeitete der Verfasser mit den Säure- 
zälegoniden: Acetylchlorid, Acetylbromid, Benzoyl- 
bromid. Tionylchlorid und Propionylbromid sowie 
gen absoluten Halogenwasserstoffsauren. Als Aus- 
sanesprodukte wurden Baumwollcellulose in Form 


von Watte und entfetteter Rohbaumwolle, Holz- 
celulose in Form von Eilenburger Zellstoff. 
\cetrlcellulose (aus Baumwolle) und .\ethylcellu- 


se verwandt. Während Benzoylbromid und Pro- 
pionylbromid Cellulose nur langsam lösten, Tionyl- 
chiori auch in großem Ueberschuß keinen erkenn— 
baren lösenden EinfluB auf Cellulosefaser bewirkte. 
wurde bei der Einwirkung von Acetylbromid auf 
lufttrockene Watte in zwei Phasen bei nur geringer 
selbrötlicher Verfärbung und auch bei Einwirkung 
von Acetylchlorid in vier bis fünf Tagen eine klare 
Losung erhalten. Zur Klärung der Frage, ob neben 
Celobiose Glucose am Cellmloseaufbau teilnimmt. 
wußte als mildest wirkendes Mittel Acetylehlorid 
verwandt werden, nachdem bei der Einwirkung von 
\vetylbromid auf Cellulose sowie auf Cellobiose. 
„ach der Acetylierung mit Pyridinessigsäureanhydrid, 
neben broinhaltigen Zuckern reichliche Mengen 
Pentacetylglucose gefunden worden waren. Nach 
dem Eindunsten der unter starkem Salzsäuregas- 
druck stehenden, fast farblosen Lösungen wurde ein 
Sirup erhalten. der sofort — mitunter schon im 
Kindunstkolben — zu einer weißen Masse erstarrte. 
Diese zerfiel beim Behandeln mit Kether in ein 
schneeweißes körniges Pulver, das sich durch l.ösen 
in Eisessig und Fällen in Aether etwa zur Hälfte als 
weiße hartkörnige Masse abscheiden ließ. In Lösung 
blieb ein Anteil, der nach dem Kindunsten im 
Vakuum und Aufnehmen in Choroform auf Aether- 
zusatz ebenfalls ein farbloses körniges Pulver ab- 
schied, das mit dem vorerwähnten Präparat nicht 
identisch war und über dessen Natur erst später be- 
richtet werden wird. Trotz mehrmaligen Umfällens 
war der zuerst erhaltene Körper nicht einheitlich, 


sondern bestand aus einer sechsfach acetylierten 
„wie aus einer chlorierten fünffach acetylierten 
\ınhydrobiose. Durch Umsatz mit Natriumacetat 


ind Essigsäureanhydrid wurde das Präparat in die 
scheinbar einheitliche Hexa- Acetylanhydrobiose ver- 
wandelt. Aus konzentrierten Lösungen (z. B. Eis- 
Sig. Essigsäureanhydrid, Chloroform, Bromoform. 
warmem Phenol) ging sie beim Fällen, z. B. mit 
tether, mit Vorliebe in den kolloidalen Zustand 
ber, in dem sich gelatinöse Abscheidungen bildeten. 
lei den Molekulargewichtsbestimmungen zeigten 
uch Assoziationserscheinungen, in Phenol z. B. war 
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das Molekül doppelt so groß, in Bromoform war die 
‚\ssoziation vollkommen, eine Gefrierpunktserniedri- 
zung wurde hier nicht beobachtet. Die Auflösung 
in Essigester war kolloidal und schwach opales- 
zierend. In Benzol war die Substanz unlöslich 
(durch Transparenz wurde der Eindruck von Lös- 
lichkeit vorgetäuscht), ebenso in Alkohol, Aceton 


‚und Aether; sie reduzierte Fehling sche Lösung, 
durch alkoholisches Kali ließ sie sich bei Zimmer- 


temperatur zur acetylireien Anhydrobiose verseifen. 
Diese war in Wasser unlöslich, dagegen in Kupfer- 
hydroxyd- Ammoniak glatt löslich, Beim Kochen 
mit Alkali ging der Korper mit gelber bis brauner 
Farbe (unter Auftreten von Karamellgeruch) in 
lösung, aus welcher er durch Säuren nicht mehr 
zur Abscheidung gebracht werden konnte Durch 
kaltes Alkali wurde er ebenfalls gelöst und durch 
Säuren unverändert wieder abgeschieden. Gegen 
substantive Farbstoffe zeigte die Substanz noch 
deutliches Absorptionsvermögen. Im Vergleich mit 
den bis jetzt beschriebenen Anhydrozuckern fiel bei 
der aufgefundenen Anhydrobiose die ausgesprochene 
Neigung zur Assoziation sowie die Unlöslichkeit in 
Wasser aul. Verfasser glaubte sich daher bce- 
rechtigt, auf Grund dieser Unlöslichkeit, der Lös- 
lichkeit in Kupferhydroxyd-Aımmoniak, bei Unkös- 
lichkeit in konzentriertem Ammoniak sowie dem 
Verhalten Alkali gegenüber, in dem Doppelanhydrid 
einen einfachen Körper mit dem Konstitutionsprinzip 
der Cellulose zu sehen. Ä W. 


Die SchluBfolgerungen erscheinen experimentell 
noch zu wenig gestützt. Der Ref. 


Max Bergmann und Franz Beck: Notiz über Aceto- 
lyse von Polysacchariden. (Berichte 54, S. 1574. 
1921.) 

Auf der Suche nach einem hydrolytischen Mittel, 
welches die Spaltung der glucosidischen Bindung 
auf solche Weise vollzieht, daß in den Spaltpro- 
dukten die ursprüngliche Verknüpiungsstelle durch 
den Ejntritt eines charakteristischen Substituenten 
unzweideutig markiert wird, stellten die Verfasser 
Versuche mit Acetylbromid in Gegenwart von viel 
freiem Bromwasserstoff und Eisessig an. Während 
aus Stärke bereits nach ein- bis zweitägigem Stehen 
etwa 8o Proz. der theoretisch möglichen Menge an 
kristallisierter Acetobromglucose gewonnen werden, 
zeigte es sich, daB bei Gegenwart von wenig Brom- 
wasserstoff die Stärke nur langsam gespalten 
wurde (so dab ein erheblicher Teil der Maltose— 
stufe abgefaßt werden konnte) und daß das brom- 
wasserstoffreiche Reagens auch das Disaccharid 
rasch vollständig zerlegte. 


Cellulose lieferte durch Aufspaltung wäh— 
rend mehrerer Tage nur etwa 40 Proz. des Cellu- 
losezuckers in Form von Pentacetyl-Glu— 
cose. Der Rest lag in Form bromhaltiger Zucker 
vor, deren Natur einen Rückschluß auf die Struktur 
der Cellobiose zuläßt, da diese sich, wie auch 
\Milchzucker, bei der bromierenden Acetolyse genau 
wie Cellulose verhalten. 


Bei der Einwirkung auf Triacetyl-y-methyl- 
rhamnosid wurde in guter Ausbeute gewöhnliche 
Acetobronmhamnose erhalten. Jer Vorgang ist 


also die direkte Umkehrung der Bildung von y-Me- 


thylIrhamnosid - Acctat aus Acetobromrhamnose. 
l WW. 
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Max Bergmann und Herbert Schotte: Ueber die 
ungesättigten Reduktionsprodukte der Zucker- 
arten und ihre Umwandlungen. II. Neue Anhydro- 
zucker. Synthese einer Glucosido-Mannose. Struk- 
tur der Cellobiose. (Berichte 54, S. 1564. 1921.) 
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Wilhelm Traube: Zur Kenntnis der alkalischen 
Kupferoxydlösung und der Kupferoxyd-Amin- 
celluloselösungen. (Berichte 54, 3220. 1921.) 

Es wurde untersucht. wieviel Kupierhydroxyd 
von alkalischer Glyzerinlöosung bet steigender mole— 


Verfasser haben kürzlich gezeigt, daß durch kularer Konzentration des A'kalis gegenüber der 
Oxydation des Glucals mit Benzopersäure als des Glyzerins aufgenommen wird und festgestellt, 
Zwischenprodukt eine Anhydro-Mannose entsteht. daß die Menge des gelösten Kupfers mit steigen- 
- die durch Wasser in Mannose übergeführt wird: dem Alkaligehalt zunimmt. Analog wird sie vom 

CH CH HO-—-CH- - 
| o | | | 
CH C—H HO—-C-H ; 
40 | O | O0 
HO--C > HO—C—H > HO C-H 
| b | | | 
H-C IIC z Uc 
| | | 
H—C—OH MHC- OH 1C--OH s 
| ) 1 
CH,.OH CH,.OH CH,.OH 
Glucal Anhydıo-\Mannose Mannose 


Fügt man statt Wasser z, B. Methylalkohol 
binzu, entsteht a-Methylmannosid. Da man 
ebenso bei der Oxydation von Rhamnal zu a-Me- 
thylrhamnosid sowie Cellobial zu einem 
neuen Disaccharid, einer 5-Glucosido-Man- 


* 


80 


von 


Verdünnungsgrad ‚les zugefügten Alkalis beeinflußt. 
Dies erklärt sich, zwanglos aus folgender Auf- 
fassung der hierbei stattfindenden Vorgänge: Das 
Alkali bildet mit Glyzerin Alkaliglyzerat. das nun 
mit KRupfer hydroxyd Klkali-Kupferslyzerate bildet. 


nose gelangen kann, so ist dies ein neuer Weg von denen in der Losung wahrscheinlich mehrere 
zur Gewinnung von Glucosiden. Dieser letzte nebencinander bestehen. Achnlich verhalten sich 
Vorgang wird folgendermaßen formuliert: | andere VPolyhydroxyiverbindungen (Glykol, Mannit. 
(HO). HC | HC H te s; 
| l | 
H-C-OH | HC O c- | 
| O red. Ä O +0 . O +110 
HO-C-H | $, Ho=c-H „ Hoc n EHS 
| | | | 
H—-C > HC H-C = : 
| | 
H—-C-O0.C,H 9, HCO; CG HgO H-—-C—0.C,H p05 
| | l 
CH.. OI CH.. OH CH,.OH - 
Cellobiose Cellobial 5 - Glucosido— 1—2— 
anhydro-Mannose 
(HO).HC- —— — — H- —— 
| | 
+ H,O HO-C-H O O H—C- OH ö 
— „ HO-i—H O 
H—C ---- — HO-C—H 
| i | | 
H-C— a -- HC 
| | 
CH,.OH H—C- OH 
CH,.OU 
5. Glucosido-Mannose. 
„„Als Beweis für die Struktur der Cellobiose, des Kohr zucker). Es wurde nun versucht, das fixe 


Cellobials und des neuen Disaccharids wird an- 
geführt, daß bei der Umwandlung von Cellobiose in 
Cellobial die beiden Hydroxyle an den Kohlen- 
stoffatomen 1 und 2 zur Ausbildung der Doppel- 
bindung verbraucht werden und die furoide Sauer- 
. stoffbrücke im Cellobial die Kohlenstoffatome 1 
und 4 verbindet. lagert man nämlich an die 
Doppelbindung im Cellobial katalytisch zwei Atome 
Wasserstoff an und spaltet dann mit Emulsin, so 
erhält man genau dasselbe Hydroglucal. das man 
auch aus Glucal durch Reduktion direkt erhalten 


kann, Der ungesättigte Komplex des Cellobials 
hat demnach en, Struktur wie beim Glucal. 
W. 


Alkali bei obigen Versuchen durch Metallammoniak- 
hydroxyd zu ersetzen und dazu das Kupri- Aethylen- 


diamin benutzt. Ns ergab sich, daß auch hier 
Glyzeratbildung eintritt. und daß auch dieses 
Glyzerat mit Kupferhydroxyd reagiert unter Ril- 


dung von Verbindungen wie: 
[Cuten):) (O. CIE. CH (O). CIO), Cu. 
Auch hier kann das Glyzerin durch Mannit oder 
Rohrzucker ersetzt werden. Verfasser ist nun der 
Ansicht, daB auch die Lösung der Cellulose 


in 
Kupfer - Kethylendiamin und Schweitzer scher 
Losung unter Bildung eines Alkoholates statt- 


findet, da auch diese Lösungen noch weitere Mengen 


Kupferhydroxyd aufnehmen können. Die Lösung 


Á a 


Nr.1 

der Cellulose in Schweizer schen Reagens 
indet folgende Deutung: Kupferhydroxyd und 
Ammoniak bilden bei Gegenwart von Wasser 


Kupferammontakhydroxyd, worauf auf Zusatz von 
Cellulose das Kupferaminalkoholat der Cellulose 
„u. ihres Abbauproduktes entsteht. Hierdurch 
verschwindet das im Gleichgewicht zum Ammoniak 
befindliche Kupferammoniakhydroxyd. kann sich 
aher aus den Komponenten neu bilden. worauf dann 
wieder Auflösung weiterer Cellulosemengen erfolgt. 
Cellulose zeigt sich schwächer sauer als Glyzerin. 
da dies Cellulose aus Kupferammoniaklösungen aus- 
alt und andererseits sich Cellulose in Kupferoxyd- 
acthylendiaminlösungen nicht mehr löst, sobald 
dieser Losung Glyzerin zugesetzt wurde. Sie ver- 
mag das Glyzerin nicht zu zersetzen. 
Starke zeigte bei Behandlung mit „Alkali oder 
Kipferaethylendiaminbase die lähigkeit, Kupfer- 
tydroxyd aufzulösen. Aus gewöhnlicher 
wnrde so unter starker Quellung cin blaues, stick- 
sutthaltiges Präparat erhalten. R. 


A. C. von Euler: Ueber die Konstitution der Cellu- 
lose und der Cellobiose. („Chemiker-Zeitung“ 45. 
977 und 998.) f 

Verfasserin stellt eine neue Celluloseformel auf. 
weiche die anderen Formeln anhaftenden Uebel- 
stande nicht aufweist. Sie enthält den Green- 
chen p-Dioxanring, hat aber dieser Formel gegen- 
uber den Vorzug. eine beliebig lange atomistische 

Verkettung von Hexosemolekülen zu veranschau- 


ichen. Es stehen folgende zwei Varianten zur Ver- 
jngung: 
„ / ¶ KT 
| ) | | 
OH OH O (0) O OH OH, 
l | | | 
CH, -- -— CH —CH--CH 


II. —CH —CH — H-, 
u | ol 
OH 


In bezug auf den Abbau zur Cellobiose scheint 
ttzterer der Vorzug zu gebühfen. An einer Reihe 
von Versuchen und geschickten Kombinationen 
weit Verfasserin die Brauchbarkeit ihrer. Formel 
nach, die mit den neuerdings erschienenen Arbeiten 
wn Normann Hawofth und Grace 
'unning Leith über die Konstitution der Cello- 
se gut übereinstimmt. W. 


K. Schweiger: Ueber die Löslichkeit von Acetyl- 
cellulose in Salzen der Alkalien und Erdalkalien. 
(.Hoppe-Seyler's Zeitschrift für physiologische 
Chemie“, 117. Band, 1921.) 

Es wurden mit einer Reihe von Acetylcellu- 
»sepraparaten verschiedener Fabriken Versuche in 
“zug auf ihre Löslichkeit in Salzlösungen der 
kalien und HKrdalkalien angestellt. Die Versuche 
mt Li Cl, Li N O. NaCl, NaBo, CaCl und SrCl: ver- 
kicn negativ. Große Unterschiede zeigten sich in 
ür Auflösung der einzelnen Fabrikate. Der Ge- 
"at der Lösungen an Acetylcellulose konnte bis 
-% Proz. und mehr getrieben werden, ohne daß 
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Auch lösliche 


Stärke- 


schwache Quellung der Zellwände statt. 


| l 
-CH--CH . 


W | 

OH O 12 OH 8 O 0 
| 

CH,—CH-CH- CH — CH- dn OH 


— 


* 


die Lösung zur Gallerte erstarrte. Bei höherer 
Temperatur gewonnene Auflösungen schienen eine 
höhere innere Reibung zu zeigen, als bei niederer 
Temperatur erhaltene. Die l.ösefähigkeit der Salze 
setzt sich in erster Annäherung aus der der Jonen 
zusammen, und diese ordnet sich in denselben 
Reihen, die für die Hydration der Jonen gelten. 
Konzentrierte Salzlösungen greifen nicht die 
‚\cetylverbindung an. bewirken aber eine Aufspal- 
tung des Cellulosemolekuls, was an dem erheb— 
lichen Steigen der Reduktionszahlen leicht erkannt 
wurde. Für die Stabilität der Esterbildung sprechen 
auch die leichte Löslichkeit der Oktacetylcellobiose 
und der Pentacetylzlukose, z. B. in Calcium- 
rhodamid, ohne daB Verseifung festgestellt werden 
konnte. , W. 


E. Schmidt und Fr. Duysen: Zur Kenntnis pflanz- 
licher Inkrusten. (,‚„Mitteilung“ 2, Berichte 54, 
3241.) 

Zur Entfernung von Inkrusten aus Pflanzen- 
teilen bedient man sich vorteilhaft einer Lösung 
von Chlordioxyd und Eisessig. Da sich bei dieser 
Methode die von Chlordioxyd angegriffenen In— 
krusten gleichzeitig in Eisessig lösen, so läßt sich 
leicht entscheiden, ob Skelettsubstanzen Poly- 
saccharide enthalten oder nicht. da eine ein- 
deutige Reaktion mit Chlorzinkjodlösung auf Poly- 
saccharide erst nach dem Entfernen der Inkrusten 
eintritt. Eine Veränderung des anatomischen Bildes 
der mit Chlordioxyd-Eisessig behandelten Pflanzenx 
teile tritt nicht ein. Es findet lediglich eine 
Verfasser 


CH. CH — CH- CH- CH — CH. OH 


| | | | 
O OH OH O O OH OH 


| | | | 
OH CH, — CH- CH- CH — 


HOCH—CH-CH—CH —CH - CH, 


| | 
du n O O OH OH 


| | | | 
CH,—CH-CH. CH 


prüft nach der oben erwähnten Methode an Hand 
einer größeren Anzahl von Pflanzen das Verhalten 
inkrustenfreier, pflanzlicher Skelettsubstanzen gegen 
Chlorzinkjodlösung. R. 


Kurt Heß und Walter Wittelsbach: Ueber die De- 
polymerisation der Aethylcellulose. (,6. Nit- 
teilung über Cellulose“, Berichte 54, 3232, 1921.) 

Die bei der Acetolyse von Kethyleellulose er- 
haltenen „Depolymerisate“ (Ref. „Cellulosechemie“, 

Nr. 11, 1921) zeigen Nlolekulargewichte, die auf den 

Zusammenschluß von höchstens vier Glukoseresten 

deuten. lerner besitzen sie ein starkes Assoziations- 

vermögen, dargetan einmal durch verschiedenes 

Molekulargewicht in verschiedenen Lösungsmitteln. 

dann durch das Ansteigen des Molekulargewichts in 

gleichen Lösungsmitteln mit der Konzentration 

(Eisessig). Es gelang durch Herabsetzen der Kon- 

zentration der Depolymerisate der Acthylcellulose 

\Molekulargewichte zu erhalten, die dem eines 

Tetra-Aethylbioseanhydrids nahe kommen, das dem 

von den Verfassern als „Celluxosc“ bezeichneten 


Klementarkörper der Cellulose 
diesen, in Acther leicht löslichen Depolymerisaten 
wurden in jedem Halle ätherunlösliche, aceton- 
lösliche Anteile isoliert, die sich als hochkom- 
plexes; jedoch bereits optisch aktives Material er- 
wiesen. R. 


entspricht. Neben 


Hans Pringsheim und Walter Persch: Ueber die 
Methylierung der „Polyamylosen“. (., Beiträge zur 
Chemie der Stärke IV. Berichte 54, 3102. 1921.) 

Verfasser bezeichnen als „Polyamylosen"” die 
kristallisierten, dextrinähnlichen Zucker, die durch 
den Bazillus macerans aus Stärke gewonnen werden, 
wie auch deren Depolymerisationsprodukte. Is 
wird die Frage zur Entscheidung gestellt, ob es 
sich bei diesen Körpern um Ringzucker-Komplexe 
handelt, in denen zwei Glukosemoleküle zweimal 
unter Wasseraustritt zusammengefügt sind, oder ob 
nach Karrers Ansicht  „Glukosido-Anhydro- 
glukosen“ vorliegen. Zur Untersuchung dieser 

"rage wird die Methylierung angewandt. Mit 

[:imethylsulfat und Natronlauge gelangte man zu 

keinem einheitlichen Produkt. Die so erhaltene 

Substanz wurde deshalb mit Jodmethyl, in dem sie 
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löslich ist, und Silber oxyd weiter methyliert. So 
wurde ein kristallisierter Körper erhalten mit zwei 
Alethoxylgruppen je Glukoserest. Es gelang bisher 
nicht. eine dritte Methoxyleruppe einzuführen. Es 
fand hierbei im Gegensatz zu den Erfahrungen bei 
der Acctylierung und Benzoxlierung der Poly- 
amylosen keine Depolymerisäation statt 
Die Molekulargewichtsbestimmung deutet auf eine 
Oktamethyltetramvlose. \crtasser schen in der 
Verbindung dieser Tatsache mit dem Befunde der 
Uebereinstimmung der Moleckulargroßen des Di- 
methyl-Trimethyl- und Triacetvi-Inulins eine neue 
Stütze ihrer \nnahme, daß die Methylierung des Inu- 
linmoleküls keine Depolymerisation verursacht hat. 


Aus schlecht vergorenem Stärkekleister (durch 
Degeneration des Bazillus macerans erhalten) 
konnte eine Tetrimylose erhalten werden, deren 


spezifische Drehung um einige Grade höher lag, als 
die der bisher beschriebenen. Is wird in ihr ein 
strukturisomeres Produkt vermutet. lerner wird 
mitgeteilt, daß bei der Accetylierung der Hexamy- 
lose mit Pyridin und Fssigsäureanhydrid ein Kcetat 
der nieht depolymerisierten Hexamylose gewonnen 
wurde. R. 
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Das Problem der Verbrennung der Sulfitablauge. 
Von Dipl.-Ing. E. Wirt h. i . | 


J. Die Verwertung der gesamten 
Ablaugenmenge. 


Bei den heutigen Formen der Ablaugenverwer- 
iung kann nur ein geringer Teil der insgesamt an- 
iallenden Ablaugenmengen verarbeitet werden. Wenn 
man eine umfassende Verwendung der Ablauge 
Curchführen will, so wird man vorläufig bei den 
enormen Mengen, um die es sich handelt, stets wie- 
der darauf zurückkommen, daß nur bei einer Ver- 
wendung der Ablauge im produzierenden Werke 
selbst die ganze Quantität verarbeitet werden kann. 
Das Problem wird sich auch in Zukunft so stellen, 
GB man den größten Teil der Ablauge zu 
verbrennen sucht als Quantitätsver- 
wendung, und daß man nur geringere Men- 
ken einem wertvolleren Zwecke zuführt, also auf 
Qualität verarbeitet. 


Aus dieser Erkenntnis heraus muß das Problem 
der Verbrennung der Sulfitablauge stets aktuell 
heiben. Durch die folgenden Kapitel soll eine all- 
gemeine Aufklärung über den Wert der Verbrennung 
herbeigeführt werden. Genaue Versuchsresultate 
ind. einer baldigen, weiteren Mitteilung vorbehalten. 
. Der Heizwert der Trockensubstanz. 


Da verschiedene Angaben über den Heizwert 
der Trockensubstanz gemacht worden sind, so wer— 
den zuerst einige solcher Werte untersucht und 


verglichen: 


Mit A—D sind in folgendem die Heizwert— 
bestimmungen und Analysen der Trockensubstanz 
von vier verschiedenen Sulfitablaugen aufgeführt, 
wobei zu bemerken ist, daß jede Probe aus einer an- 
deren Fabrik stammt. 

IJ. Heizwerte der verschiedenen Rückstände 
wasserfrei: 


Lauge I A B G D 
Herkunft und vergoren a unvergoren | unvergoren 
Neutralisation alx Kalk ? Kalk? Natronablauge 


| 


Asche v.H..... 23.6 i 9,28 11,45 | 19,9 

Brennbare | | | 
Substanz v.H. | 76,4 | 90,72 88,55 | 80,1 

HeizwertWE kg || 3770 | 4569 4315 | 3837 


Diese Heizwerte sind nun recht verschieden, und 
doch gelingt es, sie sowohl auf eine einheitliche 
Basis zu bringen, als auch den Grund der Ver- 
schiedenheit aus der Art der Lauge zu erklären. 
Fs ist auffällig, wie stark die \schengehalte vonein- 


den gleichen Wert von 10 Proz. 
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Rechnet man alle vier Laugen auf 
Aschengehalt um 
und bezieht den Heizwert auf die reine brennbare 
Substanz, so erhält man bei 


HH eizwert bei A B C D 
10 Proz. Asche und 90 Proz. 
brennbarer Substanz 


ander abweichen. 


4440 4520 4390 4310 


Die Heizwerte einer wasserfreien Trockensub- 
stahz mit 10 Proz. Asche liegen bei allen vier Laugen 
sehr nahe. beisammen, der Mittelwert ist 
4416,5 WE /kg. 

Die Verschiedenheit im Aschengehalt kann fol- 
gendermaßen erklärt werden: 


Im Falle A wurde die Ablauge vor der Ein- 
diekung : vergoren und dabei etwa 1,5 Proz. der 
Dünnlauge an Zucker entfernt. Nehmen wir eine 
Zusammensetzung der Anfangslauge von 110 g 
Trockensubstanz in 940 g Wasser an, so machen diese 
1,5 Proz. 15,7 g aus, um welche die Trockensubstanz 
dann später um brennbare Anteile vermindert wurde. 
les macht dies auf die zurückbleibende Trockensub- 
stanz von 94, 3 g 16,6 Proz. aus. 


Im Falle A müßten also, um auf die gleiche 
Basis wie B—D, d. h. unvergorene J. auge zu kom- 


men, 16,6 Proz. brennbare Substanz zugezählt wer- 
den, womit man auf: 
23,6 Asche 20,25 Asche 


+ 93,0 Brennbares + 79,75 Brennbares 
116,6 Total od. aüf 100 bezogen, 100,00 Total 
kommt und sich damit Fal D stark nähert. 

Durch die Vergärung des Zuckers hat zweifellos 
cine Verminderung der brennbaren Substanz, d. h. 


eine Verschlechterung des Heizgehaltes der J. auge 


stattgefunden, zugunsten eines viel besseren 
Zwischenverwertungsprozesses. Zudem scheint der 


Prozeß mehr Aschenkehalt zu geben als dem Durch- 
schnitte entspricht. Immerhin beträgt die Ver- 
schlechterung nicht mehr als 14,5 Proz., womit die 
Verfeuerung der aus der Destillation hervorgehen- 
den Lauge nicht in Frage gestellt wird. 


Dann fällt noch Fall D durch hohen Aschen- 
gehalt auf, der aber auch erklärt werden kann. Der 
Lauge wurde zwecks Neutralisierung Natronlauge 
in Höhe von etwa 7 g wasserfreiem NaOH pro Liter 
Dünnlauge zugesetzt. ls ist anzunehmen, daß sich 
dieses NaOH zu NaSO, umgewandelt hat, das wäh- 


rend der Eindampfung in Lösung blieb, während bei 


` 
` 


Kalkneutralisation oder saurer Eindampfung dieser 
Säureanteil als unlöslich ausgefallen wäre In 
Na: SO. ausgedrückt, macht dies 12,4 g/l.iter aus und 


vermehrt die Trockensubstanz von io g um 124 g 


Asche oder um 11,27 Proz. 
Von der Asche von Fall D, der also eigentlich 
11,27 


111, 27 
Prozent abzuziehen, so daß die richtige Zusammen- 
setzung wäre: 


111.27 Teile enthält, sind demgemäß - — 10,13 


Asche 9,73 oder auf 100 Teile 10.8 
Brennbar 80,1 umgerechnet: 89.2 
89,83 100 


Diese Lauge ist also durch das in der Neutrali— 
sation zugesetzte NaOH beschwert worden, es hat 
ein Gewichtszusatz stattgefunden und der bestimmte 
Heizwert von 3837 gibt kein richtiges Bild. weil für 
die Eindampfung die Dünnlauge maßgebend ist und 


weil auf die Dünnlauge 
4270 WE/kg ist. 

Man darf für weitere Berechnungen 
mit einem mittleren Heizwert der 
Trockensubstanz aus unvergorener 
Lauge von 4400 W/kg rechner. 


III. Der Einfluß des Wassergehaltes 
der Dicklauge auf den Heizwert und 
auf die Ausnutzung der Lauge. 


bezogen der Heizwert 


Für die Rechnungsbeispiele ist eine dünne Ab- 
lauge von 110 g Trockensubstanz und 940 g Wasser 
im Liter angenommen. 


Der Heizwert der Trockensubstanz ist nach Ab- 
schnitt II bei unvergorener L.auge mit 4400 WE/kg 
eingesetzt. (Dorenfeld gibt 560 WE/L.iter an, 
was rund 5000 WE/kg ausmacht’). Indem man für 
verschiedene Endkonzentrationen den Heizwert pro 
Anfangs- und Endlauge sowie die pro 1000 WE 
Heizwert nötige Ausgangslaugenmenge und das zu 
verdampfende Wasser berechnet, kommt man zu 
Zahlen, die eine übersichtliche Betrachtung erlauben. 
Als Rechenbeispiel sei ein Fall angenommen: 


Endlauge: 0,6 kg Trockensubstanz 
0,4 kg Wasser (rd. 40° Bé) 
Bezeichnung: 40% (Wassergehalt der Endlauge) 
Heizwert: 0,6 x 4400 = 2640 WE 
ab 20° zu 1500 C 


g F ( 
weniger o, & 635 = 254 WE Ueberhitzung) 


2386 WE/kg. 
Heizwert derEndlauge: 2386 \VE/kg 
Heizwert der Anfangs- 
lauge. .. 438 ME. Liter (2386 x o, 1 1) 
0,60 
Pro 1000 WE Heizwert der Endlauge sind nötig: 


2,29 Liter Anfangslauge 
1,98 kg Wasserverdampfung. 


In Zeichnung 50 378 sind nun alle diese Werte 
über dem Wassergehalt der Endlauge als Abszisse 
aufgetragen. 


Der Heizwert der Endlauge, Kurve a, nimmt 
mit zunehmendem Wassergehalte linear ab bis zuin 
Nullwert, der bei obigen Annahmen bei rund 87,5 
Prozent Wassergehait liegt. Die Ausgangslauge hat 
also negativen Heizwert, d. h. die zur Wasser- 
verdampfung aufzuwendende Wärme 
ist größer als die gewonnene Wärme. 


Der Heizwert pro Liter Anfangslauge, ausge- 
drückt in Kurve b, nimmt vom Nullpunkt an bei 
87,5 Proz. Wasser schr rasch zu, um dann bei den 
geringeren Wassergehalten eine viel weniger große 
Aenderung zu erleiden. Die Kurve zeigt, daB von 
Konzentrationen unter 40 Proz. ein sehr starker 
Gewinn im Heizwert nicht mehr möglich ist, daB 
man aber grundsätzlich Interesse hat, mit der Ein- 
dampfung so weit wie möglich zu gehen, weil man 
pro Liter Anfangslauge, und diese ist ja 
Ger Ausgangspunkt, der festlieg, um so mehr 
Wärme gewinnt, je höher man konzen- 
triert. 


Kurve c gibt umgekehrt die Ausgangslaugen- 
menge, die zur Erzeugung von 1000 WE Heizwert 
nötig ist; sie zeigt, daB diese Laugenmenge bei viel 
Wassergehalt der Endlauge sich stark verändert, 
während sie bei kleinem Wassergehalt sich einem 
minimalen Werte langsam nähert. l 
H. 8, S. 165. 


1) „Papier-Fabrikant“, 1921, 
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Für die Eindampfung an sich ist die Kurve d 
besonders interessant, weil sie angibt, wieviel 
Wasser bei verschiedenen Endlaugenstärken ver- 
dampft werden muß, um immer 1000 WE Heizwert 
zu erhalten. Diese Kurve liegt von 60 Proz. Wasser- 
gehalt abwärts an fast horizontal, d. h. von dieser 
Grenze an ist de Eindampfungpro daraus 
gewonnenem Heizwerte fast ganz kon- 


nahe keine brennbaren flüchtigen Bestandteile ent- 
hält, nach Austreiben des letzten Wassers um ein 
koksartiges Produkt handelt, d. h. um eine 
Kohle mit wenig flammbaren Anteilen, so muß man 
die Laugenfeuerung mit Kohlenfeuerung kombinie- 
ren, d. h. die Lauge als Zusatz zur Kohlenfeuerung 
anwenden. Es ist nun angenommen, daß die Lauge 
von rund 15 Proz. Wassergehalt mit 80 Proz., die- 


Heiz wert Sulfıtl 
110 gr. Wockensubslanz im liter 


940 gr Wasser 


ww 


7 


149 Wasserverdampfüng d pro t000 WE. 
Cı = 
f » 


> 
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Dunnlauge € 


— Lier 


30 40 


im liter 
470 Weiz wer der Trockensubslanz 


J| 


500 


erer! gerade Nuk 


1 


90 


Dunnlaug 
— > WE Heizwert b pro liter Dünnlauge 


7) 70 90 100% 


—— > hassergehall der Dicklauge in Gew. T.v.H. 


a Heizwert WE/kg Dicklauge ber verschiedener Konzentralıon 
b Heizwert WE/liter Dünnlauge bei verschiedener Konzentration 
C Pro 1000 WE Heizwerl nohige Dünnlaugenmenge in Liter 


C1 mit Wirkun 
ad Pro 1000 


grad der Feuerung 
E Heızwert nötige Wasserverdampfung in kg. 


dı mit Wirkungsgrad der Feuerung 


stant, eine recht bemerkenswerte Tatsache. Sie 
sagt, daß man von 60 Proz. Wassergehalt 
der Endlauge an abwärts auf die Ein- 
dampfungnichtmehrbesondersachten 
muß, sondern hauptsächlich die ande- 
ıen Faktoren verfolgen soll. 

Nun muß bei der Verbrennung auch noch der 
Kesselwirkungsgrad berücksichtigt werden. Da es 
sich bei der Sulfitablaugenverbrennung wegen der 
besonderen Eigenschaften der Dicklauge, die bei- 


— — 


jenige von rund 56 Proz. Wassergehalt mit 70 Proz. 
Wirkungsgrad in der Feuerung verbrenne. Genaue, 
im Gange befindliche Untersuchungen an einem 
Hochdruckkessel von 300 qm Heizfläche werden 
darüber in Kürze weitere Aufklärung bringen. Dann 
ändern sich die Kurvenbilder etwas. Mit bı, cı, dı 
sind unter Einrechnung dieser Wirkungsgrade die 
betr. praktischen Kurvenäste dargestellt. 
Man sieht, daß besonders die Kurve dı nun in diesem 
Abschnitte wegen der mit zunehmendem Wasser- 
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gehalte abnehmenden Wirtschaftlichkeit der Feue- 
rung etwas weniger flach verläuft 
praktisch mit zunehmender Konzentration die pro 
1000 WE effekt. Heizwert aufzuwendende Wasser- 
verdampfung doch auch noch deutlich etwas ab- 
nimmt. 

Alle Faktoren sprechen also zu- 
gunsten einer möglichst hohen Ein- 
dampfung, immerhin zeigen aber auch 


die praktischen Kurvenbilder. daß 
kleine Veränderungen im Wasser- 


gehalte der EEndlauge keine umwaäl- 
zende Rolle spielen, daß es also in der 
Praxis genügt, wenn man eine End- 
konzentration von 35 bis 45° Bé so gut 
wie möglich einbält. 

IV. Die 
kosten 


bewertung der lrzeugungs- 
der Dicklauge, Rentabilität 
der Verbrennung. 


Mit den Untersuchungen unter SI und III Dbe- 
züglich Heizwert ist die Hauptvorbereitung für die 
Bewertung der Erzrugungskosten der Dicklauge ge- 
troffen. 

Der Verarbeitungsgang der Lauge führt zu fol- 
genden Unkosten: 

a) Neutralisierung der Lauge, d. h. 
Vorbereitung zur Kındampfunge. 

b) Eindampfung der Lauge. 

c) Verbrennung. 

d) Bedienung von a, B und c. 

e) Zins und Amortisation der 
bis c. 


Finrichtungen a 


Alle nachfolgenden Betrachtungen basieren auf 
der Annahme, daB die Lauge nur auf Ver- 
brennung verarbeitet wird. Selbstverständlich 
kann in diesem \Verarbeitunzsgang an passender 
Stelle jederzeit cine Nebenverarbeitung eingeschaltet 
werden, womit die Herstellung der Verbrenhungs— 
lauge nur verbilligt wird, indem ein Teil der Neu— 
tralisation und der Eindampfung aul Konto dieses 
anderen Arbeitsganges geschlagen werden kann. Die 
reine Verbrennung ist also der ungünstigste Fall, 
und wenn dieser wirtschaftlich ist, so wird jede an- 
dere Kombination noch günstiger. 


a) Neutralisation der Ablauge. 


Die Vorbereitung der Ablauge 
fung ist von größter Wichtigkeit. Neutralisation 
und Eindampfungsart bestimmen und beeinflussen 
sich gegenseitig, und nur bei gewissenhafter Abwä— 
gung kommt man auf die wirtschaftlichste Lösung. 

Aus der Zusammensetzung der Sulfitablauge er- 
gibt sich unweigerlich eine starke Gipsabscheidung 
bei der Eindampfung. Das Ausfällen des Kalziums. 
Ursache der Gipsbildung, würde etwa 12 Gewichts— 
teile v. H. der Trockensubstanz an Soda zur absolut 
sicheren Reinigung der Ablauge erfordern, was eine 
Virtschaftlichkeit einfach unmöglich macht, wenn 
man nicht komplizierte \Wiedergewinnungsprozesse 
tür die teuren HFällungssubstanzen annehmen will, 
welchen Fall wir außer Betracht lassen. Für eine 
Verbrennung im großen kann nur der einfachste, 
billigste Prozeß in Frage kommen, der jede Kompli- 
kation vermeidet. 


zur Kindamp- 


- Grundsätzlich müssen also die Eindampfapparate 
für Gipsabscheidung eingerichtet sein. Dies ist eine 
gesetzlich geschützte Spezialität der Firma X. - i. 

‚Kunmler & Matter. Dadurch wird die Vor- 


als d, daß also 


æ 


bereitung der Ablauge schr wesentlich vereinfacht, 
indem man die billigsten Alkalien zum Abstumpfen 
der Lauge nehmen kann, auch wenn sie Kalzium ent- 
halten und die Gipsbildung damit noch befördern. 


Nach verschiedenen Versuchen 
gehalt einer normalen 
vollendeten Kindampfung auf Ver- 
brauch von rund 6 g wasserfreiem 
NaOH pro Liter Dünnlauge anzuneh- 
men. Dies gilt nur als MaB; in den meisten l’ällen 
wird Natronlauge zu teuer sein. 


ist der Säure- 
Ablauge bis zur 


Der Hauptanteil der Säure wird zunächst noch 
aus dem einen Schwefligsäureteil des Bisulfits be- 
stehen, das teilweise in der frischen, heißen Ablauge 
noch als Gas entfernt, eventuell sogar wiederge- 
wonnen werden kann und das infolgedessen kein 
Alkali zum Abstumpfen braucht. Kin Teil wird 
zurückbleiben und zur Schwefelsäurestufe oxydiert. 
Mit Rücksicht auf die Apparate, denen die 
Schwefelsäure viel weniger gefährlich ist als die 
schweflige Säure, ist bei der Neutralisation auch 
eine Oxydation bis zur Schwefelsäure schr wün- 
schenswert. Die Sulfate sind in Gegenwart von etwas 
Alkali, besonders Eisen gegenüber, fast gar nicht 
aggressiv, wogegen die Sulfite viel aktiver sind. 
Fin Gutachten von Prof. Dr. Bossbardam techn. 
chemischen Laboratorium der eidg. techn. Hoch- 
schule Zurich lautet über diesen Punkt folgender- 
maßen: $ ! 

„Sulfitlauge läßt sich mit Kalk oder mit Natron- 
lauge wohl neutralisieren. Die entstehenden neu- 
tralen Sulfite greifen aber Eisenblech stark an, wie 
\ ersuche in Dampfkesseln bei i; atm. Druck uns 
gezeigt haben. Das Einleiten eines Luftstromes be- 
günstigte die Umsetzung des CaSO, und CaSO, mit 
Na- CO,, ferner wird dabei das Na.SO; teilweise (zu- 
letzt ganz) in Na:SO, umgewandelt, das dann das 
kisen wenig oder gar nicht mehr an- 
greiit, wenn etwa NaCO, im Ueberschuß ist. 
Natronlauge wirkt, wenn in geringem Uecberschuß 
verwendet, noch besser rostverhütendals 
Soda. Das entstehende Ca(OH): kann in der Tat 
zum Neutralisieren frischer Lauge verwendet wer- 
den. Zum gleichen Zwecke wäre aber auch der durch 
Zusatz von Soda entstehende Niederschlag von CaCO, 
zu verwenden.“ i 

Bei der Einholung dieses Gutachtens handelte es 
sich hauptsächlich um die I’rage der Entfernung des 
Gipses durch Soda. Da heute die Frage, daß 
der Gips nicht mehr schädlich ist, völlig gelöst 
ist, so treten die anderen Fragen in den 
Vordergrund. Die Tatsache, daß die Sulfate in 
Gegenwart von etwa NaOH sozusagen unschäd- 
lich sind, während die Sulfite gefährlich werden 
können, wird die Neutralisation beeinflussen. 

Neueste Versuche ergaben, daß man zur Neu- 
tralisation CaQ allein oder zur Hälfte das noch 
billigere CaCO; nehmen kann. Wegen der Kor- 
rosionen wird man vorteilhaft noch geringe Mengen 
von NaOH zusetzen. . 

Fin besonderes, der Firma geschütztes Ver- 
fahren ermöglicht es, den Verdichter der Eindampf— 
anlage besonders gegen allfällige Säurereste zu 
schützen, ohne daß die Lauge stark mit Ueberschuß 
versehen werden und deshalb viel Alkali unnütz aus- 
gegeben werden mub *). 
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malzurzweckmäßigen Neutralisation 

gemäß vorstehendem, wobei also die 

günstigste Art in Berücksichtigung 

aller Erfordernisse gewählt ist, fol- 

gende Mengen rechnen: 

3.75 kg Kalk (CaCO,), 

21 kg gebrannten Kalk (CaO), 

Spuren von’ Aetznatrot:.'das natürlich in 
Form von äquivalenten Mengen billiger Ab- 
laugen eingeführt werden kann. 


Die Ausführungen zeigen; daß die Vorbereitung 
der Ablauge zur Eindampfung nicht vernachlässigt 
werden darf, weil sie doch erhebliche Mengen von 
Alkalien nötig macht, die in Rechnung gestellt wer- 
den müssen. 

Je nach der Art der l’abrikation werden diese 
Alkalien so oder so gewählt werden, wobei die 
billigste Kombination zu suchen ist. Es ist noch zu 
erwähnen, daß die Neutralisation mit Kalk den Vor- 
teil hat, daß die meisten Fällungen sofort vor sich 
schen, so daß ein Absetzen des Schlammies möglich 
ist und die Dicklauge ein Minimum von Aschen- 
bestandteilen aufweisen wird. Ein gewisser kleiner 
Kalküberschuß schützt zudem die Dampfkessel. 

Wenn mit der Lauge Zwischengewinnungspro— 
zesse vorgenommen werden, so ändern sich wohl 
diese Bedingungen, teurere. Reinigungsarbeiten wer- 
den aber zweifellos auf Konto dieser Zwischenver- 
urbeitung gehen. 


b) Eindampfen der 


Es ist schon aus III ersichtlich, daß der Wasser- 
zehalt der Dünnlauge so groß ist, daß eine gewöhn- 
Eche Eindampfung zu viel Wärme braucht, als daß 
der gewonnene Heizwert einen wirtschaftlichen 
Veberschuß ergeben würde. Erst die Verdampfung 
mit Brüdenverdichtung, mit Wärmepumpe, macht 
diese Frage genießbar, weil in solchen Apparaten 
gegenüber dreifacher Ausnutzung der Wärme gut 
eine 20 fache Ausnutzung zu erreichen ist. Deshalb 
wird der Aufwand zur Verdampfung mehr neben- 
sachlich und spielt in den Erzeugungskosten eine 
untergeordnete Rolle. (Siehe Anhang Blatt 2.) 

Die Eindampfung muß also auf gipshaltige 
Hlüssigkeit besonders eingerichtet sein, weil sonst 
ie Ausführungen in unseren Mitteilungen 21 bezüg- 
uch Stabilität ganz besonders scharf und ungünstig 
zum Ausdruck kommen. Tin Gipsbelag bringt eine 
brüdenverdichtung innerhalb weniger 
das unbrauchbare Gebiet des Pumpens. 


Da aus Kapitel III hervorgeht, daB bei 
höheren Konzentrationen fast stets dieselbe Wasser- 
menge verdampft werden muß, um 1000 WE Heiz- 
wert zu gewinnen, kann hier schon in ganz all- 
scmeiner Weise der Aufwand an Energie zum Fin- 
dampfen berechnet werden. 


Lauge’). 


Um wegen der groBen Mengen auf richtige 
Zahlen zu kommen, sei berechnet, wieviel Wasser 
pro 100000 WE effektiver Heizwert ver- 
dampft werden muß. 

i 3o Proz. Wassergehalt der Dick- 
aug e ergibt sich aus Kurve di 256 k g Wasser- 
verdampfung (256 pro 1000 WE) und eine 


5 Siehe auch „Papier- Fabrikant“ 1921, H. 
J 70. (Die graphischen Darstellungen sind im 
kange wiederholt.) 
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Pror cbm Ablauge kann man maxi 


dazu nötige Frischlaugenmenge nache, 
von 285 Litern. 


Wir rechnen nun auch für grobe Anlagen mit 
nicht zu niedrigen Verdichtungsgraden des Brüdens, 
damit die Heizflächen, die selbst reinigend sein 
müssen, nicht in das Ungemessene wachsen, und 
nehmen eine Verdampfungvonrund 35 bis 
40 kg/k W h für elektrischen Antrieb und 35 kg/PSh 
bei direktem Dampfantriebe an. Man hört ja häufig 
von noch viel höheren \Verdampfungszahlen, bis 
80 kg/PSh., muß solche Zahlenwerte aber mit Vor- 
sicht aufnehmen. Bei einer kleineren Anlage kann 
man wohl durch Einbringen einer besonders großen 
ITeiztläche eine Rekordverdampfungsziffer heraus- 
bringen, bei großen Leistungen, die bei der Gesamt- 
verwertung der Ablauge zwecks Verbrennung immer 
vorkommen, muß man aber richtig urteilen. Man 
darf nicht kalkulieren, daß eine Verdoppelung der 
Heiziläche eine Verminderung des Kraftbedarfs 
auf die Hälfte bewirkt, weil bei kleinerem Tem- 
peraturgefälle auch der Wärmedurchgang abnimnit. 
Betrachtet man Platt 50,37 I unserer Mitteilungen 21, 
so sieht man, daß nur der ausnahmsweise günstige 
Apparat D dieser Annahme ungefähr entspricht, 
C aber für halben Temperaturunterschied fast die 
vierfache Heizfläche nötig hat, während E bei der 
halben Temperaturdifferenz gar nicht mehr arbeitet. 
Es hat also die Reduktion der Temperaturdifferenz 
ganz besonders bei Flüssigkeiten mit Gipsausschei— 
dung ihre Grenzen. Es kommt bei einer großen An- 
lage sehr darauf an, ob man pro Quadratmeter 10 
oder 40 kg verdampft. 35 bis 40 kg/kWh ist eine 
vernünftige Grenze, bei der man auch höhere Kon- 
zentrationen erreichen kann. 


Dann braucht mah also für den 100000 effek- 
tiven Heizwert zur Verdampfung des Wassers 


„„ 
35—40 

Diese niedrige Zahl sagt auch, daß es tatsächlich 
nicht darauf ankommt. ob man 35 oder 40 oder 
45 kge/kWh. verdampft, indem die Wirtschaftlich- 
keit so groB ist, daB man lieber einen zuverlässigen, 
stets gut arbeitenden Apparat hat, als eine Anlage 
ınit hohen Garantien. die im Betriebe doch nicht ein- 
gehalten werden können, z. B. deswegen, weil wegen 
Verkrustung die ganze Berechnung auf den Kopf 
gestellt wird. 


c) Verbrennung. 


Nach Kapitel III und Anhang 2 hat es keinen 
Wert, eine Nachtfocknung der Lauge auf der 
Trommel anzuordnen, weil es mit den Apparaten K 
und M gelingt. die Lauge so hoch einzudampfen. 
daß die Verbrennung kaum noch verbessert werden 
kann. Dagegen ist die Verfeuerung flüssiger Lauge 
viel einfacher und billiger als die Verwendung des 
ziemlich staubförmigen Trockenproduktes. Nach 
den letzten Erfahrungen ist es sicher, daß die Fin- 
richtung zur Verbrennung den Betrieb nicht mehr 
belastet und keine weitere Bedienung eriorderlich 
macht. Die dicke Lauge geht von der Findampfung 
direkt in das Kesselhaus. 


I. 
d) Bedienung. 


Bei gut eingerichteter Anlage kann man auch 
bei großen Leistungen rechnen, daß ein Mann 
dauernd nötig ist, um die ganze Anlıze zu beauf- 
sichtigen. 
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c) Zins und Amortisation. 


Die Anlagekosten nehmen mit zunehmender Lei- 
stung ab und verteilen sich bei Dauerbetrieb auf 
eine größere Produktion. Diese Zahlen müssen von 
Fall zu Fall errechnet werden. 
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der spez. Kostenanteil für Neutralisation. Also ist 
die Hochkonzentration auch aus diesem Grunde das 
wirksamste. Die Neutralisation kann sehr gut mit 
den Erfordernissen der Apparate und Dampfkessel 
kombiniert werden, d. h. man kann trotz billiger 
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Anhang 2. 


Zusammenfassung. 


Der Heizwert der Trockensubstanz ist kon- 
stant und hoch genug, so daß die Verbrennung der 
Lauge großes Interesse bietet. 

Die Neutralisation braucht eine begrenzte 
Menge billiger Alkalien. Je mehr Wärme man 
aus der Dünnlauge herausbringt, desto geringer ist 


Alkalien Rücksicht auf Schutz gegen Korrusionen 
nehmen. — Die Eindampfung ist am wirt- 
schaftlichsten, wenn die Konzentration ohne Nach- 
trocknung so hoch wie möglich getrieben wird. 


Betrieb, Zins und Amortisation ge- 


stalten sich am günstigsten, wenn möglichst viel 
Lauge im Dauerbetrieb verarbeitet werden kann. 
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Pro 100000 WE effektiven Heiz- 
wertes kann man an Sachaufwendungen rechnen: 
3.75 kg Kalk (CaCO,), 
21 kg gebr. Kalk (CaO). 
Spuren von NaOH. 
7 kWh bei elektr. Betriebe oder 
7.6 PSh bei direktem Turbinenantrieb. 


Würde man die eingeführte elektrische 
Energie direkt in einem elektrischen 
Dampfkessel in Wärme umsetzen, so würde 
man statt 100 000 WE nur rund 5600 WE, d. h. 
den 18. Teil gewinnen. 

Bei Dampfantrieb müßte man umgekehrt 
zum Antriebe der Wärmepumpe der 
kindampfung rund den zwanzigsten 
Teil der erzeugten Wärme wieder in den Prozeß 
einführen, gewinnt also 19/20 netto. 


Dieganzenl’olgerungen zeigen, daß 
trotz der großen Wasserverdampfung 


theoretisch 
direkten Gewinnung des Brennstoffes 


untersuchungen mit Dicklauge, im 
einfacher Kohllenfeuerung, 
bezüglich Wirkungsgraden usw. werden in nächster 


dank der Wärmepumpe der Prozeß so 
günstig ist, daß dieser Verarbeitung 
bezüglich Einfachheit und geringer 
Unkosten kein anderer Prozeß prak- 
tisch nahe kommen wird, daß auch die 
schönen Verfahren zur 


inFormirgendeiner Sulfitkchle prak- 
tisch an die Einfachheit der Apparatur 
und die Bedürfnislosigkeit in der Be— 
dienung nichtherankommen können. 


Die Eindampfung ist stets auch der Schlüssel 
zu anderen \Verwendungsarten, als rein nur Ver- 
brennung. 


Wichtige Ergebnisse umfangreicher Feuerungs- 
Vergleiche mit 


mit genauen Angabeıı 


Zeit folgen. 
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Künstliche Befeuchtung der Luft in Papierfabriken und Ein- 
wirkung der feuchten Luft auf die Uebertragungsorgane. 


Während für den Betrieb der Spinnereien und 
Webereien die Vorzüge einer künstlichen Befeuch- 
tung der Luft klar auf der Hand liegen und erwiesen 
sind, laßt sich für Papierfabriken nur in besonderen 
Fallen und für gewisse Zwecke ein Vorteil finden. 
Inwieweit dieser Vorteil auch auf fabrikatorischem 
Gebiete liegt, konnte durch praktische Versuche 
leider nicht festgestellt werden, da eine projektierte 
Anlage infolge des Krieges nicht zur Ausführung 
kam. Erwiesen ist jedoch, daB auf liygienischein 
Gebiete durch eine IJ. uftbefeuchtung. wenn sie in 
Verbindung mit einer Ventilations- und Heizungs- 
bzw. Kühlanlage arbeitet, große Vorzüge zu er- 
warten sind. 

Die eben kurz erwähnte projektierte Anlage war 
für eine Papierfabrik bestimmt, die in der Haupt- 
sache geglättetes und ungeglättetes Illustrations- 
druck-, Werkdruck-, Naturkunstdruck- und Schreib- 
papier sowie Chromopapiere herstellte. Die Luft- 
befeuchtungsanlage in Verbindung mit Impulsions— 
luftung. Heizung in: Winter und Kühlung im 
Sommer war in erster Linie für das Lager der un— 
satinierten, gefeuchteten Rollen und für den Kalan- 
dersaal gedacht. Im Rollenlager sollte eine gleich— 
mäßig hohe Luftfeuchtigkeit bei kühler Temperatur 
im Sommer und frostfreier Temperatur im Winter 
unterhalten werden, die Ventilation war hier Neben- 
sache, mußte jedoch in gleicher Weise durchgeführt 
werden wie in dem Kalandersaal, wo auf gute, 
gleichmäßige und zugfreie Ventilation Wert gelegt 
wurde, da ohne sie die beiden ersten Forderungen 
nicht erfüllt werden konnten. Im Kalandersaal 
sollte außer gleichbleibender Luftfeuchtigkeit noch 
besonders Wert auf gleichmäßige Temperatur und 
gute Ventilation gelegt werden. Die größten Be- 
denken, die hier seitens der Fabrikleitung vorlagen, 
bestanden darin, daß man befürchtete, daß die hohe 
Luftfeuchtigkeit zu Tropfenbildung und zum Rosten 
der Maschinen Anlaß geben könnte. Daß diese 
bedenken ungerechtfertigt sind, zeigt sich daraus. 
daß in vielen Spinnereien. deren Maschinen nicht 
weniger diffizil wie die Kalander sind und eben- 


falls direkt durch lKlektromotoren angetrieben wer- 
den, bei jahrelangem Betrieb bei etwa 90 Proz. rela- 
tiver Luftfeuchtigkeit keinerlei Rosten der Maschinen 
oder andere schädliche Einflüsse auf diese fest- 
gestellt wurden, wenn die Luftbefeuchtungsanlagen . 
den Anforderungen entsprechen, die man unter 
heutigen Verhältnissen an sie stellen kann. | 
Während in Textilfabriken eine gleichmäßige 
l.uftbefeuchtung während des ganzen Ganges der 
Mabrikation erforderlich ist, sind in der P'apier- 
tabrıkation wirtschaftliche Vorteile wohl nur zu 
erzielen bei hochsatinierten Papieren und auch hier 
nur während der Lagerung der gefeuchteten Rollen 
und in gewissem Mabe bei der Satinage: für andere 
Zwecke ist sie ohne Bedeutung, wohl aber könnte 
die Kühlung der T.uft für Papiersäle und Il’ertig- 
lager von Bedeutung sein, zumal sich mit ihr eine 
gleichmäßige Reinhaltung der Luft, also ein Staub- 
freimachen derselben erzielen läßt. Allerdings stößt 
das mitunter auf Schwierigkeiten, da eine wirksame 
Kühlung der Luft oft von hoher l.uftfeuchtigkeit 
unmittelbar abhängt. während eine Reinigung der 
l.uft auf diesem Wege stets leicht erreicht werden 
kann. | 5 | 
DaB eine Verbesserung des Fabrikates bei hoch- 
satinierten Papieren durch eine Lagerung in Rollen 
vor dem (ijlätten in gleichmäßig feuchter luft er- 
reicht werden kann, dürfte nicht bestritten werden 
können, suchen doch viele Fabriken, die hoch- 
geglättete Papiere herstellen, eine Verbesserung der 
Vorbereitung dadurch zu erreichen, daß sie die gce- 
feuchteten Rollen teilweise wochenlang in einem 
Raum lagern, dessen l’ußboden große flache Schalen 
besitzt, die mit Wasser gefüllt werden und über 
denen auf Rosten die Rollen gelagert werden. Ein 
gewisser Erfolg läßt sich damit erzielen, beschränkt 
sich aber nur auf die zu unterst liegenden Rollen 
und auch diese erhalten keine gleichmäßige leuchtig- 
keit. während die oberen Rollen gar nicht beein- 
f!ußt werden. Andere Fabriken wieder lagern die 
Rollen in einem. Kellerraum, der vom Untergraben 
des Triebwasserkanals durchflossen wird. Wenn 
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auch hier eine ziemlich gleichmäßig hohe Luft- 
feuchtigkeit herrschte, so ist diese Lagerung doch 
bedenklich, da jede Luftbewegung fehlt und das 
Papier dem Stocken ausgesetzt ist. In beiden 
Fällen aber hat man einen regelnden Hinflug auf 
die Luftfeuchtigkeit nicht, sondern muß mehr oder 
minder große Schwankungen hinnehmen. Anders 
liegt der Fall bei gut wirkenden Luftbefeuchtungs- 
anlagen, bei denen man eine willkürliche Regelung 
der Luftfeuchtigkeit in den weitesten Grenzen in 
der Hand hat und durch genügende T.uftzirkulation 
alle Rollen gleichmäßig mit feuchter Luft umspült, 
ohne daß die Gefahr des Stockens eintritt. 

Welche Vorteile ein gut und gleichmäßig durch- 
gefeuchtetes Papier für die Satinage bietet, braucht 
nicht weiter erwähnt zu werden, da es zu be- 
kannt ist. N 

Neben den erwähnten Vorteilen auf fabrika- 
torischem Gebiete bietet die Luftfeuchtigkeit große 
hygienische Vorteile, da durch gut wirkende Appa- 
rate gleichzeitig eine kräftige und doch zugfreie 
Ventilation, eine vollständige Reinigung und nach 
Bedarf Kühlung und Erwärmung der Luft zu er- 
reichen ist. Die Vorteile einer gleichmäßigen, 
kräftig und zugfrei wirkenden Ventilation sind so 
groß, daB ihre Anlage für gewisse Räume der 
Papierfabriken wohl ins Auge zu fassen sein könnte. 
7. B. für Papiersäle und Querschneidesäle wird 
sich durch sie nicht nur cine Verbesserung der 
Arbeitsbedingungen ergeben., sondern auch vor allen 
Dingen eine günstige Beeinflussung des Erzeug- 
nisses, da die eingeführte Frischluft vollständig frei 
von Staub und anderen Verunreinigungen ist und 
durch ihre Erwärmung oder Kühlung den Arbeits- 
raum stets gleichmäßiger auf einer gesunden Tem- 


peratur erhält, als die sonst üblichen Dampf- 
heizungen mit ihren Nachteilen. Bekanntlich 


machen diese die Luft trocken und verbürgen durch- 
aus keine Staubfreiheit der Luft, da die Ileizappa- 
rate in vielen Fällen Staubfänger sind und diesen 
auf ihnen abgelagerten Staub bei zu starker Erwär- 
mung trocken destillieren. Bei der Impulsions— 
heizung fällt dieser Nachteil vollständig weg, der 
Feuchtigkeitsgehalt kann durch Regeln leicht auf 
einer der Gesundheit zuträglichen Höhe gehalten 
werden. i 
Um nun der Luft Feuchtigkeit zuzuführen, muß 
sie Gelegenheit haben, .in möglichst innige De- 
rührung mit dem Wasser zu kommen. IIierzu 
stehen grundsätzlich zwei! Wege zur Verfügung. 
1. Man kann das Wasser in dampfiörmigen Zu- 
stand versetzen und so mit der Luft mischen. 
2. Man läßt das Wasser in flüssigem Zustande 
und zerteilt es durch geeignete Vorrichtungen 
ganz fein, um so eine innige Berührung 
zwischen Wasser und Luft herbeizuführen. 
Das erste Verfahren ist als vollkommen veraltet 
zu betrachten und vor seiner Anwendung zu warnen. 
da ihm eine große Reihe von Nachteilen anhaftet. 
die zu schweren Schäden führen können. Hygie— 
nisch ist es vollkommen unhaltbar, die Gleichmäßig- 
keit der Luftbefeuchtung ist gering, durch Nieder- 
schlagen des Dampfes bilden sich Tropfen, die 
Maschinen rosten. 


Das zweite Veriahren wird heute von allen 
Fabriken angewendet, die auf de.n Gebiete der Luft- 
befeuchtung Erfolge zu verzeichnen haben. Diese 
Verfahren bestehen grundsätzlich darin, daß man das 
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Wasser unter mehr oder minder hohem Druck, der 
gegebenenfalls durch eine Pumpe erzeugt wird, in 


geeigneten Vorrichtungen ſeinstens zerstäubt. Zum 
Zerstäuben des Wassers dienen Zerstäuber und 


Streudüsen der verschiedensten und besonders für 
diesen Zweck geschaffenen Konstruktionen, die alle 
so eingerichtet sein müssen, daß sie bei verschie— 
denen Drücken zuverlässig wirken und sich nicht 
verstopfen können oder auch selbst reinigen, und 
auch sehr schnell umlaufende Rotationskörper. Im 
allgemeinen dürften aber wohl die Streudüsen und 
Zerstäuber vorzuziehen sein, da sie eine feinere Zer— 
teilung des Wassers auch bei niedrigem Druck ge- 
währleisten als die Rotationskörper, bei denen eine 
Regulierung nicht so einfach ist, da man sie in den 
meisten Fällen nur durch Abdrosselung des Luft- 
stromes erreichen kann, weil eine Verminderung 
der Umlaufzahl eine weniger feine Zerstäubung des 
Wassers zur Folge hat. Die Rotationskörper 
müssen daher stets mit voller Drehzahl laufen, so 
daß man den Vorteil der Kraftersparnis bei ge- 
ringerer l.uitförderung nicht hat. wie bei den Zer- 
stäubern, deren Pumpe dann weniger Kraft braucht, 
da sie weniger hohen Druck erzeugen muß. 

Fine solche Luftbefeuchtungsanlage wird als 
die beste und zweckmäßigste anzusehen sein, die das 
Wasser so fein zerstäubt, daß es in einen feinen 


Nebel verwandelt wird, ohne daß. sich Tropfen 
bilden können. 
Es liegt nun allerdings auch hier die Gefahr 


vor, daß die Luft in der Nähe der Befcuchtungs- 
während der Feuchtig- 


apparate übersättigt wird, 
keitsgehalt mit zunehmender Entfernung immer 
geringer wird. Solche Anlagen erfüllen natürlich 


ihren Zweck nicht. Um dies zu verhüten, müssen 
die Apparate regulierbar sein. Es kann sonst bei 
den Apparten vorkommen, daß die I vftfeuchtigkeit 
in den einzelnen Zonen des Raumes ungleichmaß:z 
wird. Diese Gefahr ist nun allerdings bei den in 
Papierfabriken in rage kommenden Räumen 
wesentlich geringer, da diese bei weitem keine so 
große Ausdehnung haben wie Spinnsale und Web- 
Säle. 

Man muß also die Apparate so wühlen, daß sie 
das Wasser nicht auf direktem Wege in die Luft 
bringen, sondern daß sie die Raumluft mit inner- 
halb dieser Apparate gesättigter Luft befeuchten. 
Hierbei ist aber wieder zu bedenken. daB das spezi- 
fische Gewicht des Wassers ctwa 800 mal gröber.“ 
als das der Luft ist, so daß sich beide sehr bald 
wieder voneinander trennen würden. 


Man führte ursprünglich die Luft durch einen 
ieinen Wasserregen, in dem sie sich sättigen, ab- 
kühlen und reinigen sollte. Da die Luft aber ver- 
hältnismäßig rasch durch den Regen geführt wer- 
den mußte, wenn man den Anlagen nicht zu große 
Ausdehnung geben wollte, so konnte sie sich nicht 
immer in der eriorderlichen Weise sättigen, eine 
Kühlung konnte fast gar nicht erzielt werden, wäh- 
rend eine Reinigung der Luft auf diesem Wege in 
zufriedenstellender Weise erreicht wurde. Dic auf 
diese Weise behandelte Luft führte man dann durch 
Kanäle in die Räume. wo sie die verbrauchte Luft 
verdrängen sollte. Dies war aber nur in un- 
zureichendem Maße der Tall, wie auch der S3%i- 
gungsgrad der Luft mit zunehmender Länge der 
Kanäle abnahm, so daß auch die TL.uftbefeuchtung 
unbefriedigend wurde. 
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Eine Verbesserung des Verfahrens konnte man 
dadurch erzielen, daB man das Wasser crhitzte, 
wodurch die angesaugte Luft aufnahmefähiger 
wurde und das Verdunstungsmoment günstiger zur 
Geltung kam, wenn die angesaugte Luft relativ 
trocken war. Luft nimmt bekanntlich entsprechend 
ihrem Feuchtigkeitlgehalt Wasser auf, so daß schlieB- 
lich von einer Abkühlung durch das Verdunstungs— 
moment keine Rede mehr sein kann, wenn sie 
schon einen relativen Feuchtigkeitsgehalt hat. 

Bei Spinnsälen, besonders bei Ringspinnsälen. 
ist nun infolge ihrer Ausdehnung und infolge der 
groBen Wärmeentwicklung der Spinnmaschinen 
eine Abkühlung nicht so leicht zu erreichen. So- 
weit in den Räumen einer Papieriabrik cine Raum- 
kühlung erreicht werden soll, ist diese wesentlich 
leichter zu erreichen, da die Maschinen (Kalander, 
Querschneider, Rollmaschinen und ähnliche) eine 
eroße Wärmeentwicklung nicht haben und die 
Räume auch im Hochsommer an und für sich nicht 
so heiß werden, was sich schon zum großen Teile 
aus der Bauweise, die in Papierfabriken üblich ist, 
erklärt. Während man nämlich hier den Hochbau 
bevorzugt, findet man in Spinnereien sehr viel den 
Schedbau, der bekanntlich im Sommer warm und 
im Winter kalt ist. Man wird also in l'apierfabriken 
mit der Impulsion einer wesentlich geringeren 
Menge gekühlter Luft auskommen als in den Ring- 
spinnsälen. in denen zudem noch eine bedentend 
höhere Luftfeuchtigkeit (bis zu 90°) verlangt wird. 
Man kann nun allerdings mit einer Außenluft, die 
man um nur 5° abkühlt, im Sommer keine Abkühlung 
des Raumes erreichen, es macht aber keine großen 
Schwierigkeiten, bei Verwendung genügend kalten 
Wassers die impulsierte und gereinigte Frischluft 
ſast bis auf die Temperatur des Wassers zu kühlen 
und so im Sommer eine durchschnittliche Raum— 
temperatur von 189 C zu erhalten. 

Der Luftfeuchtigkeitsgchalt läßt sich dabei mit 
Leichtigkeit in den gewünschten Grenzen halten: 
wie hoch der relative Feuchtigkeitsgehalt der Luit 
der einzelnen Räume zu halten ist, hängt von den 
Verhältnissen und den erwünschten Erfolgen ab. 
Sie wird am höchsten in dem Lagerraum für die 
gefeuchteten Rollen sein müssen und am niedrigsten 
in den Sortierräumen, da man hier bestrebt sein 
wird, die vom hygienischen Standpunkte aus vor- 
teilhafteste Grenze nicht zu überschreiten, die im 
allgemeinen auf ı cbm Luft 11 bis 12° betragen soll. 

Der Sättigungsgrad würde dann bei den ver- 
schiedenen Raumtemperaturen betragen: 


bei 15°C = 90 Proz. bei 21°C = 60 Proz. 
LAJ 17 s C = 80 39 ” 24 ý C = 50 23 
* 19 v C — 70 PR 5 28 o C — 40 „ 


Da man in Papierfabriken teilweise mit hohen 
l.ustfeuchtigkeitsgraden in den verschiedenen Räu- 
men infolge der Fabrikation zu rechnen hat (Papier- 
maschinensaal, Holländersaal. Kocherei und bei 
künstlicher Befeuchtung auch im Kalandersaal), so 
interessiert die Frage, welchen Einfluß diese hohe 
Feuchtigkeit auf die Uebertragungsorgane der Ma- 
schinen. also Riemen, Seile und Schnüre hat. Der 
Einfluß der feuchten Luft ist nun verschieden. je 


nach dem Stoffe, aus dem diese UHebertragungps— 
organe bestehen; Textilriemen und -seile verhalten 
sich gerade entgegengesetzt wie lJ.ederriemen, wäh- 
rend Drahtseile unberührt bleiben, soweit sie durch 
geeignete Seilschnüre vor dem Rosten geschützt sind. 


Bei trockener L.uft dehnen sich bekanntlich alle 
Textilriemen und -scile (Kamelhaar, Baumwolle, 
Hanf) aus, so daß sie auf den Scheiben und Rollen 
gleiten und schließlich nicht mehr genügend Durch- 
zugskraft haben. Die Lederriemen andererseits 
werden durch die zunehmende Luftfeuchtigkeit 
länger, so daß sie auf den Riemenscheiben gleiten. 
während in diesem Falle die Textilriemen und 
Schnüre kürzer werden. Am wenigsten werden 
Balatariemen mit Decke beeinflußt, da die Luft- 
feuchtigkeit durch die Gummierung abgehalten wird, 
Gummiriemen bleiben ganz unberührt. Durch das 
Kürzerwerden der Textilriemen und -seile in feuchter 
Luft werden wohl Tourenverluste der angetriebenen 
Maschinen verhütet, aber andererseits deren Lager- 
druck und -reibung erhöht, so daß sich ein Mehr- 
aufwand an Kraft erforderlich macht. 


In diesem Falle könnte es also erscheinen, als 
sei der Einfluß einer hohen Luftfeuchtigkeit von 
Nachteil. Bei l.ederriemen hat man durch sie eine 
Verringerung der Durchzugskraft, bei Textilriemen 
eine erhöhte l.agerreibung, also Mehraufwand an 
Kraft. Bei einfachen, offenen Riemen kann man 
sich durch den Einbau von Spannrollen helfen, wie 
dies bei Kalandern, die durch Elektromotoren an- 
getrieben werden, vielfach üblich ist; bei den Konus- 
trieben der Papiermaschinen ist das jedoch nicht 
angängig, und gerade bei ihnen ist eine Verände- 
rung in der Durchzugskraft der Riemen am un- 
erwünschtesten. Man wird also bei ihnen bei Ver- 
wendung von Textilriemen trotz erhöhter Lager- 
reibung zum mindesten den Vorteil eines gleich- 
mäßigeren Durchziehens, mitunter aber auch eine 
Mehrleistung der Maschinen haben, sei es nur durch 
Verminderung des Ausschusses infolge des Weg- 
fallens des Schlaffwerdens der Züge, so daß die 
Nachteile wieder wett gemacht werden. 


Aber auch die trockene Luft hat ihre nach- 
teiligen Einflüsse auf die Uebertragungsorgane. da 
sie cin gegenseitiges entgegengesetztes Laden der 
Riemen und Scheiben mit statischer Elektrizität zur 
Folge hat, so daß beide das Bestreben haben, sich 
gegenseitig festzuhalten. Zur Ueberwindung des 
Bestrebens macht sich dann wieder ein stärkerer 
Kraftaufwand nötig. Durch hohe Luftfeuchtigkeit 
wird dieser Nachteil, wenn auch nicht ganz ver- 
mieden, so doch zum großen Teile unschädlich ge— 
macht. Diese Erscheinungen der statischen Elek- 
trizität zeigen sich bekanntlich auch beim Arbeiten 
maschinenglatter Papiere, bei denen die auf der 
Hülse auflaufenden Rollen mit zunehmender Dieke 
dann oft so stark geladen sind, daß beim Zunahe— 
kommen meterlange Funken überspringen. Man 
sucht sich hier zu helfen, indem man hinter dem 
(Glättwerk einen an eine Latte genagelten Sich- 
streifen aufhängt, der leicht auf der Papierbahn 
schleift. 


EE IEA ͤ——0.é“5.. 8 


m à x Zu. 


74 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 3, 1922 


— — 2 — 


ATEN TI UM SCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohl mann. 


Verfahren zur (iewinnung von Fasern aus 
Schilf aller Gattungen, insbesondere ausTeich- 
kolben- und Rohrkolbenschilf (Typhaceen). 

D. R. P. 347 086. Klasse 29b. Gruppe 2. 

Emil Claviez in Adorf, Vgtl. 

Bei der Gewinnung von l’asern aus Schilf mit 
Hilfe von alkalischen Laugen und Nachbehandlung 
mit Säuren, zeigt sich der Uebelstand, daß immer 
mehrere Fasern zusammenkleben. Dieser Umstand 
hat darin seinen Grund, daß beim Kochen mit J.auge 
(Natronlauge) diese mit der in den Pflanzen ent- 
haltenen Klebe eine Schlichte bildet, welche ver- 
ursacht, daß immer mehrere Fasern zusammen- 
kleben. Die Schlichte ließ sich bisher nicht ent- 
fernen, ohne daß die Faser angegriffen wurde. 

Gemäß der Erfindung wird nun die Schlichte in 
der Weise entfernt, daß man die aufgeschlossenen 
Fasern in einem Bad behandelt, welches ein diastas- 
tisches Präparat enthält, wodurch die Schlichte auf- 
gelöst wird, so daß sie durch Spülen der l’aser ent- 
fernt werden kann. Die Faser wird alsdann ge- 
trocknet und eignet sich darauf zur Herstellung 
feiner Garne und Gewebe. Hierbei ist es nicht aus- 
geschlossen, daß man vor der Behandlung mit 
diastastischen Präparaten die Faser mit stark ver- 
dlünnter Säure behandelt derart, daß die Fasern hicr- 
bei nicht leiden. Nach dem Spülen der Fasern, be- 
hufs der Entfernung der Säure, erfolgt alsdann die 
Behandlung, wie oben angegeben, mit diastastischen 
Präparaten. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Ge- 
winnung von Fasern aus Schilf aller Gattungen, ins- 
besondere aus Teichkolben- und Rohrkolbenschilf 


(Typhaceen). bei welchen das Aufschließen durch 


Kochen der Fasern mit Lauge erfolgt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zur Entfernung der bei Einwir— 
kung der lauge auf die in den Fasern enthaltene 
Klebe sich bildenden Schlichte die Fasern in einem 
von Alkalien völlig freien Bade behandelt werden, 
welches diastastische Präparate enthält, worauf die 
gelöste Schlichte durch Spülen mit Wasser entfernt 
wird. 


Drehknotenfänger für die Papier- und Zell- 
stoffherstellung. 

D.R.P. 346 987. Klasse 55d. Gruppe 5. 
Cornelius Chiniin Birkesdorfbei Düren, Rhld. 

Bei den bekannten Dreliknotenfängern mit Stoff- 
durchgang von innen nach außen, bei denen die aus- 
gesichteten Knoten usw. vom Krotenfangzylinder 
mit in die Höhe genommen und hier von einem 
außen liegenden Spritzrohr in eine innen liegende 
Knotenrinne gespritzt und nach außen abgeführt 
werden, entstehen Stoffverluste, wenn man nicht 
diese Abgänge in außen liegenden flachen oder 
trommel förmigen Sichtern einer Nachsichtung unter- 
zieht. Letztere Vorrichtungen brauchen aber Platz 
und meistens einen besonderen Antrieb und Bedie— 


nung. Der neue Knotenfänger gestattet auch, die 
gefangenen Knoten und sonstigen Unreinigkeiten auf 
gute Fasern auszunutzen, jedoch wird dazu weder 
ein besonderer Platz noch Antrieb und Bedienung 
benötigt, sondern die neue Vorrichtung im Hohlraum 
des Knotenfangzylinders untergebracht, 

Im Innern des Knotenfangzylinders o sind an 
dessen einer Stirnscheibe a eine kegelförmige, mit 
dem Knotenſangzylinder o umlaufende Siebtrom— 


mel e, sowie innen an dessen geschlitztem Mantel 


geschlitzte, schöpferartige Schaufeln p angeordnet. 


Mit der Stoffzuführungsrinne h ist ein feststehendes 
trichterförmiges Gerinne m verbunden, welches die 
nach innen abgespritzten Knoten aufnimmt und der 
Siebtrommel e zum Waschen und Sichten zuführt. 

Patent- Anspruch: Drehknotenfänger für 
die Papier- und Zellstoffherstellung, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß im Innern des Knotenfangzylin- 
ders (o) an der einen Stirnscheibe (a) einc 
kegelförmige, mit dem Knotenfangzylinder (o) 
umlaufende Siebtrommel (e) angeordnet ist, in die 
ein feststehendes trichterförmiges, mit der Stoft- 
zuführrinne (h) zusammengebautes Gerinne (1) 
mündet, in das die vom Knotenfangzylinder (o) 
ausegeschiedenen Knoten mit Hilfe von am Innenum- 
fang des Knotenfangzylinders (o) angeordneten ge- 
schlitzten, schöpferartigen Schaufeln (p) befördert 
werden, um in der Siebtrommel (e) nochmals ge- 
waschen und gesichtet zu werden. 


Patent- und Giebrauchsmusterbericht. 


(Die tettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse) 
Patente. 


Anmeldungen. 


8b, 1. S. 48882. Wilhelm Senst, Düren, Rhid.. 
Tivolistr. 24. Spann-, Glätt- und Trockenvorrich- 
tung für Bahnen aus Papier. Stoff o. dgl. 29. 8. 18. 

55c, 8 M. 67807. Emile Massart, Bousbec que. 
Nordfrankreich, und Octave Massart, Bavai, Nord- 
frankreich; Vertr.: E. Peitz und Dipl.-Ing. V. 
Massohn, Pat.-Anwälte, Berlin SW 6&8. Papierstoff- 
holländer. 29. 12. 19. Belgien 23. 8. 19. 

55d, 8. W. 49770. Max Wenzel, Mulden stein, 
Kr. Bitterfeld. Antrieb für Trag-, Lenk- und Spann- 
walzen vor Papier- und ähnlichen Maschinen 
15. 9. 17. 


ssd, 16. W. 52156. Max Wenzel, Muldenstein, 
Kr. Bitterfeld. Sauger für Papier-, Pappen-, Zell- 
. stoffentwässerungs- und ähnlichen Maschinen. 1.3. 19. 

55d, 23. A. 33 652. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: R. H. 
Korn, Pat.-Anw., Berlin SW II. In einzelne Zellen 
unterteilter, mit inneren Saugkasten ausgestatteter 
umlaufender Siebzylinder für die Papier- und Cellu- 
loseherstellung. 24. 6. 20. Schweden 5. 3. 19. 


Erteilungen. 


298, 7. 349367. Johannes Elster, Adorf i, V. 
Vorrichtung zur Gewinnung verspinnbarer Fasern 
aus Pflanzenstengeln, insbesondere aus der Nessel- 
pflanze; Zus. z. Pat. 305 049 und 345 565. 13. 2. 18. 
E. 22 936. l 

29b, 2. 349 368. Rudolf Guttmann, Berlin, Luit- 
poldstraße 20, und Julius Siegert, Forst i. L. Ver- 
fahren zur Verbesserung der Spinnbarkeit von Fasern 
aus Nadeln von Kiefern und anderen Koniferen; Zus. 
z. Pat. 332096. 5. 4. 21. G. 53497. 

432k, 22. 349 298. Sidney D. Wells, Madison, V. 
St. A., und Robert J. Marx, London; Vertr.: Pat.“ 
Anwälte Dipl.-Ing. H. Caminer, Berlin W 62, und 
Dipl.-Ing. K. Wentzel, Frankfurt a. M. Vorrichtung 
zum Prüfen der Reißfestigkeit von Papier, Gewebe 
u. dgl. 8. 2. 20. W. 54.497. 

55b, 2. 349 396. I- duard Belani, Rappin. Kr. 
Werro, Estland; Vertr.: Dipl.-Ing. Schmitzdorff, Pat.“ 
Anw., Berlin SW 61. Säurefeste, mit Metall armierte 
Betonauskleidung für Zellstoffkocher. 30. 9. 20. 
B. 96 145. 

55d, 5. 349499. Chr. Wandel, Metalltuch- und 
Maschinenfabrik. Reutlingen. Gelöteter Siebzylinder 
für Drehknotenfänger der Papier-, Pappen- und Zell- 
stoffherstellung. 28. 8. 20. W. 56 116. 

ssd, 23. 349 500. Carl Kurtz-Hähnle, Reutlingen. 
Vorrichtung zur Abnahme dgs Stoffbreies von den 
Rundsiebzylindern der in der Holz- und Zellstoff- 
industrie verwendeten Entwässerungsmaschinen. 5. 
1. 21. K. 75 794. 


2 Löschungen. 
55d: 291 379. 55e: 314851. 
Auslandspatente 


Stoffmasse aus Seetang. 


Britisches Patent 120761. 
V. Frydensberg in Tidsvildeleje, 
Dänemark. 
Der frische, nasse Seetang wird mit Chlor ge- 
bleicht, bis er weiß oder grauweiß geworden ist.. 
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Dann wird er an der Luft oder künstlich getrocknet 
und dann bis zum jeweilig erforderlichen Feinheits- 
grade gemahlen. Beispielsweise werden 50 kg nasser 
Seetang in Haufen von 4 m Höhe ausgelegt und 
darauf eine Mischung von % kg Chlorkalk und etwas 
Säure aufgespritzt. Die dabei eintretende Tem- 
peraturerhöhung darf zur Schonung der Faser 28 
bis 30° C nicht überschreiten. Der nunmehr ge- 
mahlene Seetang wird dann allein oder mit ande- 
den Massen gemischt und ebenso wie Cellulose 
weiterbehandelt. —W.— 


Sortierer. 
Britisches Patent 118981. 


The Watford Engineering Works Ltd. und 
John Paramor in Watford. 


Bei Zellstoffsortierern mit in einer geneigten 
Ebene nebeneinander angeordneten umlaufenden 
Walzen kommt es häufig vor, daß die Stoffmasse 
stagniert, indem sie Würste bildet. die auf den 
Walzenfugen mit den Walzen umlaufend liegen 
bleiben. Zur Beseitigung dieses Uebelstandes sind 


į 


Go 9.290922 9008 


oberhalb der Walzen zwei l.attenroste a vorgesehen, 
von denen Finger b bis in die Walzenfugen reichen. 
Den Lattenrosten wird eine Hin- und Herbewegung 
parallel zu den Walzenachsen erteilt, so daß die Fin- 


ger b in den Walzenfugen hin- und herstreichen und 


so die Wurstbildung verhindern. —W.— 


SCHAFT 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
Als Mitglieder meldeten sich: 
Papieriabrik Wernhausen G. m. b. H., Wernhausen, 
Sachsen- Meiningen. 
Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf. 
Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen a. d. Erms. 
Württemberg. 
Papierfabrik Oker G. m. b. H., Oker am Harz. 


p nn a 


Cellulosefabrik Gebr. Hering, Königstein i. Sa. 

Hartpappenfabrik Oberachern, F. H. Lott, Ober- 
achern in Baden. 

Adressenänderung: 

Herr Dr. E. Schülke, bisher Hannover, ist nach 
Oschersleben (Boden) übergesiedelt. 

Herr S. Benisch, bisher in Hünfeld, jetzt Betriebs- 
leiter der Grimlinghausener Pappenfabrik Klei & 
Co., Grimlinghausen a. Rh. 
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lerr Ing. A. Furiakovies, bisher in Hilm-Kematen. 
N.-Oe., wohnt jetzt in Petrifaläu, Sebezul-Sasesc, 
Rumänien, i. Fa. Hlabriciä de härtie Petrifaläu 
societate anonyma de romänä, 


Friedrichs-Polytechnikum zu Cöthen, 
städtische Handels- und Gewerbeschule. R 
Ausweis über die bishereingelaufenen 
JAeichnungen für die Erweiterung des 
papiertechnischen Instituts 


Bereits ausgewiesen am 30. Juli 321658 M. 
20./ 7. 20 Alberto Lenz, San Angel, 

Mexiko de ES E 5000 „ 
28./ 7. 20 Ignatz Berger, l.umpengroß- 

handlung, Frankfurt a. M.. 500 „ 


28. 7. 20 Ernst Arnold, Dresden- A. 50 „ 
22./ 8. 20 Kraft & Knust, A.-G., Berlin . 4000 . 
24./ 8. 20 Merseburger Buntpapierfabrik, 
G. Heilmann, Merseburg . 1000 „ 
25. 8. 20 Thomas J. Heimbach, Düren . 5000 „ 
21./ 9. 20 Th. D. Lovis Söhne, Heiligen- 
stadt Be 9 1000 „ 
7. 10. 20 Schlesische Cellulose und 
Papierfabrik, Cunnersdorf 5 000 „ 
8./10 20 Pommersche Papierfabrik 
Hohenkrug E Te 2000 „ 
12./10. 20 Steinbeis & Konsorten, 
Brannenburg 5 2000 
18./10. 20 Holzzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G., Neustadt. 3000 „ 
3./10. 20 Patentpapierfahrik Penig 20 000 
10./11. 20 Johann Sutter, Papierfabriken. 
Schopfheim. 10 000. „ 
23./T1. 20 Cröllwitzer Aktienpapier fabrik. 
Halle-Cröllwitz .. 10 000 
19. % 11. 20 Papierherstellungsmaschinen- 
verband. Berlin . 3 000 „ 
6. 1. 22 Kommerzienrat Th. Offen- 
l heimer, Okrifftel 5 000 „ 
Vom Zentralausschuß der papier 
Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoffindustrie wurden einge- 
gangene Zeichnungen über- 
wiesen mit 27 000 „ 
| 497 708 M. 


Durch Vermittlung und mit Unterstützung des 
leider soeben verstorbenen preußischen Landtags- 
abgeordneten Herrn Geheimen Justizrats Dinslage. 
hatten wir uns auch an das Reichswirtschafts- 
ministerium gewendet mit der Bitte um Förderung 
der Erweiterung unseres papiertechnischen 
stitutes. Diese Bemühungen sind Dank dem warmen 
Eintreten des Herrn Geheimrats Dinslage sowie in- 
folge der Unterstützung durch den Verband deutscher 
Druckpapierfabriken und seines Direktors, Herrn 
Gustav Jlübner, indirekt von Erfolg gewesen, wie 
sich aus folgendem Briefwechsel ergibt: 


Ier Reichswirtschaftsminister. 
II /2 4050. Berlin W 15, Kurfürstendamm, 
den 23. Juli 1921. 
An das 
Papiertechnische Institut 
des Friedrichs-Polytechnikums zu Cöthen. 
Cöthen, Anh. 


Auf das Schreiben vom 8. Juli 1921. 
Vom Inhalt der mir übersandten Denkschrift 
wegen Erweiterung der Abteilung für Papier- und 


Ir 


Halbstofftechnik habe ich mit Interesse Kenntnis 
genommen. Ich werde gern bei Gelegenheit auf die 
große Bedeutung einer gründlichen Durchbildung der 
Jungen. sich der Papierindustrie widmenden Kräfte 
und die Notwendigkeit ausreichender Unterstützung 
der Bestrebungen hinweisen, die den Ausbau der vor- 
kandenen Unterrichtsanstalten, insbesondere des 
papiertechnischen Institutes zu Cöthen, bezwecken. 
Zu meinem Bedauern stehen mir jedoch Reichsmittel 
zur Unterstützung dieser Bestrebungen nicht zur 
Verfügung. 
Im Auftrage: gez. v. Bu ttlar. 
(Stempel.) 
Ausgefertigt: gez, Föge. Ministerialkanzleisekretär. 
Der Reichswirtschaftsminister. 
12 Nr. 5293. ' 
Berlin Wıs, den 18. Oktober 1921. 
Kurfürstendamm 193/194. 
An 
Herrn Geheimen Justizrat Dins] age, 
Preußischer L.andtag. 


Berlin SW ıı, 
Prinz-Albrecht-Straße 5. 
Auf das Schreiben vom ir Oktober 1921. 


Wie aus der Anlage ersichtlich, habe ich mich 
wegen der Unterstützung des papiertechnischen In- 
stitutes in Cöthen durch die „Druckpapierbeschaf- 
fung G. m. b. H.“ in Liquidation an diese Gesell- 
schaft gewandt. Da es sich um cine private Organi- 


sation handelt. steht mir ein entscheidender Einflug 


auf die Verwendung ihrer Mittel nicht zu; ich glaube 
aber, annehmen zu dürfen. daß auch die maßgebenden 
Vertreter des deutschen Zeitungsgewerbes, die der 
Gresellschafterversammlung angehören, mit der an- 
geregten Verwendung des verbleibenden Geseli- 
schaftsvermögens in @ollenı Umfange oder zu eincm 
beträchtlichen Teil einverstanden sind. 
gez. Schmidt. 
7 i 
Druckpapierbeschaffung G. m. b. H. | 
serlin W 9, den 15. Dezember 1921. 
Budapester Straße 7. 
An das 
Friedrichs-Polytechnikumn. 6 
Cöthen. 


Der Herr Reichswirtschaftsminister regte auf 
Veranlassung des Herrn Geheimen Justizrats Dins- 
lage bei uns an. den Rest des nach Beendigung der 
Liquidation der NDruckpapierbeschaffung G. m. b. 11. 
verbleibenden Vermögens dem Papiertechnischen In- 
stitut des Friedrichs-Polytechnikums zu überweisen. 

Der unterzeichnete Liquidator bechrt sich, mit- 
zuteilen, daß die am 13. d. M. stattgefundene Gesell 
schafterversammlung dem Antrag des Herrn Reich- 
wirtschaftsministers, stattgegeben hat und werden 
Ihnen nach Beendigung des Sperrjahres. also- etwa 
im Juli 1922, etwa 40—50 000 M. für das Papiertech - 
nische Institut von hier überwiesen werden. 

Hochachtungsvof 
Druckpapierbeschaffung G. m. b. II. 


Gebührenänderung bei der Außenhandelsstelle für 
das Papierfach. 

Auf Beschluß des Außenhandelsausschusses und 

mit Genehmigung des Reichskommissars für Aus- 

und Einfuhrbewilligung werden ab ı. Januar 1922 
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tur die Außenhandelsnebenstelle für die Papierindu- 
trie und jür die Außenhandelsnebenstelle Papier- 
waren, Abteilung H und L folgende Gebühren cr- 
loben: A. Ausiuhrgebühren bis 500 M. 5 XI., bis 


1000 M. 10 M., bis 2000 M. 15 M., bis 5000 M. 22,50 M., ` 


bis 10 000 M. 40 M., bis 15 000 M. 60 XI., bis 20 000 M. 
80 M., bis 30 000 M. 120 XI., bis 40 000 M. 100 M., 
bis 50000 M. 200 M., bis 60 000 XI. 240 M., bis 70 000 
Mark 280 M., bis. 80 000 M. 320 M., bis 90 000 M. 
3% II., bis 100 000 XI. 400 M., bis 125 000 XI. 450 M., 
bis 150000 M. 525 M., bis 175000 M. 600 M., bis 
-00 000 M. 650 M., über 200 000 M. 700 M. — In diese 
Sätze sind die Abgaben, die an den Herrn Reichs- 
kommissar abzuführen sind, eingerechnet, jedoch 
kommt bei Anträgen, deren Rechnungsbetrag 
260000 M. übersteigt, für jede weiteren angefange— 
ren 10000 M. 5 M. Zuschlag hinzu. Für Sendun- 
gen über 15 000 kg wird außerdem eine Zusatzgebühr 
von 100 M. für je weitere 15000 kg erhoben. Die 
Hochstgebühr für Anträge. die nicht genehinigt wer- 
den, ist 30 M. Für nicht benutzte Bewilligungen darf 
die erhobene Gebühr nur während der ersten Lauf- 
dauer von 3 Monaten zurückgezahlt werden, wobei 
zedoch stets ein Betrag von 30 M. und »% vom 
Tausend des Wertes (Anteil des Reichskommissars) 
zuruckzubehalten sind. Im Falle der Aufhebung 
von Ausfuhrverboten werden keine Gebühren mehr 
zurückgezahlt. Für die Verlängerung erteilter Aus- 
tuhrbewilligungen werden innerhalb der ersten drei 
Monate nach Ablauf der ersten J.aufdauer 50 Proz. 
der Gebühren erneut erhoben, höchstens jedoch 200 
Mark. Ist nach Erteilung der ersten Ausfuhrbewilli- 
gung ein halbes Jahr und mehr verilossen, so ist 
tur die Erneuerung der Ausfuhrbewilligung der volle 
Gebührensatz zu entrichten. — B. Einfuhrgebühren: 
Die Einfuhrgebühren sind den Ausfuhrgebühren 
gleich, jedoch beträgt der Höchstbetrag 60 M. Ein- 
tuhrgebühren werden nicht zurückgezahlt. 


Arbeitsmarkt und Wirtschaftslage in der Papier- 
industrie. 


(Monatsbericht des „Reichs- Arbeitsblattes 
vom 10. Januar 1922. 


Fast sämtliche an das „Reichs- Arbeitsblatt“ un- 
mittelbar berichtenden Firmen geben den Beschäfti—ů 
gungsgrad als gut und sehr gut an, nur für 11 v. H. 
uer Beschäftigten wird er als befriedigend bezeichnet. 


Die günstige Beschäftigungslage der Papier- 
industrie und eine zum ı. Januar erwartete Preis- 
erhöhung haben bewirkt, daß das Inlandsgeschäft der 
Zellstoffindustrie auch im Dezember außer- 
ordentlich lebhaft war; auch der Auslandsbedart 
scheint allmählich wieder größer geworden zu sein. 
Die Steigerung der Papierholzpreise hat angehalten, 
sie haben nach einem Königberger Bericht dort eine 
nie zuvor gekannte Höhe erreicht. Die Fabriken 
konnten im allgemeinen nur beschränkte Mengen 
Zellstoff liefern, so daß, um die Inlandsversorgung 
zu bessern, die Ausfuhr mit Ausnahme der auf fest 
abgeschlossenen, laufenden Verträge zu liefernden 
\lengen, gesperrt wurde. Bei der lange Zeit andauern- 
den starken Trockenheit gelang es auch den Holz- 
»chleifereien nicht, den Bedarf der Papier- 
tabrıken voll zu decken. Wagenmangel und Strecken- 
sperren beeinträchtigten außerdem die Belieferung 
der Papierfabriken mit Brenn- und Roh- 
stoffen, so daß vielfach Betriebseinschränkungen 


und -unterbrechnungen eintreten mußten. Dei der 
herrschenden Nachfrage blieben die Fabriken, die 
zum Teil auch durch die schlechten Wasserverhältnisse 
behindert wurden, infolgedessen mit den Lieferungen 
häufig im Rückstand; die l’abriklager wie die laager 


des Großhandels sind fast restlos geräumt. Geklagt 
wurde außerdem vielfach über die durch Wagen- 
mangel verursachten Versandschwierigkeiten. Die 


Beschäftigungsmöglichkeit der Papierfabriken er- 
scheint für die nächsten Monate noch günstig, auch 
die Ausfuhr ist ziemlich lebhaft, doch muß an- 
gesichts der außerordentlichen Preissteigerungen 
später mit einer Absatzstockung gerechnet werden. 


Die Lohnbewegungen, Streiks und Aussperrungen 
im Jahre 1920. 


Der amtlichen Statistik der Streiks und Aus- 
Sperrungen wird von der Scite der Gewerkschäften 
scit Jahrzehnten der Vorwurf der Parteilichkeit, der 
einseitigen Darstellung der wirtschaftlichen Wir- 
kungen als der „von den Gewerkschaften inszenierten 
Streiks“ gemacht. Seit dem Jahre 1890 führen daher 
die Gewerkschaften eine eigene Streikstatistik, die 
alljährlich in der Statistischen Beilage des „Kor- 
respondenzblattes des Allgemeinen Deutschen Ge- 
werkschaftsbundes“ veröffentlicht wurde. Neuer— 
dings hat das Reichsarbeitsministerium den Plan 
einer Embildung der Streikstatistik aufgenommen 
und unter Mitwirkung von Gewerkschaftsvertretern 
einen neuen Erhebungsplan aufgestellt, der auch den 
Wünschen der Gewerkschaften gerecht wird. Dieser 
Plan ist gegenüber dem bisher vom Gewerkschafts- 


bund benutzten wesentlich vereinfacht, und der Ge- 


werkschaftsbund wird daher in Zukunft auch seine 
Statistik nach diesem Plan erheben, obwohl dieser 
Plan, der in Verbindung mit der Ausgestaltung des 
Arbeitsnachweisgesetzes steht, mit diesem noch der 
Genehmigung der gesetzgebenden Körperschaften 
bedarf. 


Die jetzt noch nach dem alten Plan veröffent- 
lichte Statistik für das Jahr 1920 umfaßt in der be- 
kannten Weise in ungemein gründlicher Einteilung 
und Gliederung die L.ohnbewegungen innerhalb der 
38 an der Statistik beteiligten Verbände. Im Jahre 
1920 wurden insgesamt 38 547 Bewegungen ohne und 
mit Arbeitseinstellung gezählt, die sich auf 642 567 
Betriebe erstreckten und an denen 13 Millionen Per- 
sonen, darunter 2,6 Millionen weibliche, beteiligt 
waren. Demgegenüber weist das Jahr 1921 nur 26 433 
Bewegungen mit 7,4 Millionen Beteiligten auf (1913 
9972 Bewegungen mit 1.2 Millionen Beteiligten). 


Aus der Fülle der Zusammenstellung inter- 
essiertt am meisten die Zahl und der Umfang der 
Streiks und Aussperrungen (also der mit Arbeitsein- 
stellung verbundenen Arbeitsstreitigkeiten) sowie die 
daraus folgenden Verluste an Arbeitszeit. Die ent- 
sprechenden Zahlen lauten: 


Anzahl Zahl der Verlust an Arbeitszeit 
der beteiligten festgestellt 
Kämpfe Personen Tage für Beteiligte 
1912 2825 479 589 4776818 30 970 
1913 2600 248 986 5 672 034 196 460 
1914 1409 96 68 1 1759 933 72 209 
1918 163 21733 62 084 10 100 
1919 3604 764 400 O 458 300 522 872 
1920 5540 040 081 12716 003 780 200 
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Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 
Bankhause E. 
Schillerstraße 21. 


mitgeteilt vom 


Leizue 


Dividende Name Kurse 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 820 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik 1010 
60 Ammendorfer Papierfabrik 2525 
0 Arnsdorfer Papierfabrik. — 
25 Aschaffenburger an, . . . 800 
15 Chromo . 1 1000 
10 Cröllwitzer Papier fabi e ee 
0 Karl Ernst & o. 410 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz. . . . 675 
20 Feldinühle Cellulosefabrik . . . . 800 
20 Hasseröder Papierfabrik . 558 
10, Jea... . . 650 
15 Na Zellstoffabrik . m 
12 Kostheim Zellulose . . . . . 520 
30 Leykam-Josefsthal Papier . — 
6 Nordd. l.ederpappenfabrik , . .. . 508 
25 Peniger Patentpapierfabrik . . . . 1321 
50 Preßspanfabrik Untersachsenield . . 1298 
18 Reisholz Papier . 620 


20 Schles. Zellstoff- und Papierfabrik . 644 
20 Simoniussche Zell-Fabriken. . . . — 


2 Teisnacher Papierfabrik . . 950 
40 Varziner Papierfabrik . . 1309 
32 Verein. Bautzener Papier. 680 


8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . po — 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genußsch. . — 


30 Ver. Strohstoffabrik . . . . 810 

20 Weißenborn, Papierfabrik . 1220 

12 Wintersche Papierfabriken 500 

22 Zellstoffverein . . . 2 2 20 . 574 
Bericht 


über die Lage des Hamburger Seefrachtenmarktes. 


(Mitgeteilt vom Spediteur-Verein Hermann 
und Teilnehmer.) 


Allgemeines: Seit unserem letzten Bericht 
hat die Ausfuhr über Hamburg nicht unwesentlich 
nachgelassen, so daß 
Schiffsraum freigeworden ist und auch die Kai- 
plätze nicht mehr so überfüllt sind, wie in den vor- 
aufgegangenen drei Monaten. Nichtsdestoweniger 
ist der Schiffsverkehr auf Hamburg immer noch so 
rege, daß größere Ueberseedampfer wegen Platz- 
mangels häufig gezwungen sind, ihre Ladungen auf 
dem Strom zu löschen. Die verhängte Gütersperre 
auf Hamburg ist seit kurzem wieder aufgehoben, 
und die Kaiverwaltung hofft, auf absehbare Zeit 
nicht wieder zu einer gleichen Maßnahme gezwungen 
zu sein, so daß die Exporteure wieder in gesteigerten 
Maße ihre Güter über Hamburg versenden können, 
zumal hier bedeutend günstigere Frachtraten notiert 
werden als an irgendeinem anderen Hafen des Kon- 
tinents, abgesehen von den zahlreichen und regel- 
mäßigen Verschiffungsgelegenheiten, die unser Hafen 
bietet. Die Raten haben sich im großen und ganzen 
auf gleicher Höhe gehalten, nach verschiedenen Re- 
lationen zeigen sie eher wieder eine fallende Ten- 
denz. Besonders nach Glasgow, Leith. Grange- 
mouth, Aberdeen und Dundee sowie den Bristol- 
Kanalhäfen sind die Frachtraten durch Neueintritt 
einer Konkurrenzlinie weicher geworden, aber auch 


Calmann, Hannover, 


in erster Linie bedeutender 


nach anderen Relationen dürfte bei größeren Partien 

noch billiger anzukommen sein, als wir im folgenden 

notieren. 

Nachstehend geben wir eine Uebersicht der 
heutigen Raten, die bei festem Angebot zu erzielen 
sind: 

Deutsche Ostseehäfen: Stettin 110—115 M., 
Königsberg 120—125 M. bei freier Beladung und 
I.ntlöschung. 

Dänemark: Kopenhagen 7%-—ı2 Kr. 


Schweden: Süd- und mittelschwedische Häfen 
10—12 Kr., nördlichere 13—16 Kr. 

Norwegen: Süd- und Ostnorwegen 12—14 Kr., 
Nord-Norwegen 14—16 Kr. 

Finnland: Südfinnische Häfen 100—120 Fmk. 
und 25 Proz. und 33% Proz. Winterzuschlag, rück- 
kehrend 13—15 sh. 

Holland: 5-6 hfil. 

selgien: 20—25 Fres. 


England: Ostküste, London 12/6—20 sh., nörd- 
lichere 25—40 sh., Westküste 17/6—25 sh. 
Nordamerika: 2%--3% Dollar. 
Südamerika, La Plata: 11/6--14 sh. 
Mittelamerika, Westindien: 30-60 sh. 
Spanien: Nordspanische Häfen 8% Pes., süd- 
und ostspanische Häfen g%—ı0 Pes. 
Mittelmcer, Schwarzes Meer: ı8 bzw. 
19—20 sh. 
Afrika, ferner Osten, wie China, Japan 


usw. halten sich die Konferenzraten, Zement 25 sh.. 
andere Kaufmannsgüter 40-—8o sh. 


Schottland: Die Hamburger Reederei 
Schröder, Hölken & Tischer eröffnet im Januar einen 
regelmäßigen Dienst mit deutschen Dampfern nach 
J.eith, Grangemouth, Aberdeen und Dundee. Erste 
Abfahrt Dampfer „Annix Hölken“ etwa 20. Januar 
und weiter etwa 8- bis 10 tägig. 

England: Eine neue Linie ist errichtet wor— 
den von Hamburg nach Newport. Mon, evtl. Cardiff 
und Gloucester mit Umladung nach Birmingham 
und Midlands. Nächste Abfahrt Dampfer „Poel- 
capelle“ etwa 22. Januar. 


Irland: Die „Internationale S/S. Co. of 
Dublin“ eröffnet einen. regelmäßigen Dienst nach 
Dublin und bei genügendem Ladungsangebot nach 
Belfast. Nächste Dampferabfahrt „City of Dort- 
mund“ am 18. Januar und weiter etwa 14 tägig. 


Ebenfalls ist ein regelmäßiger monatlicher 
Dienst von Hamburg nach Tralee, Limerick, Sligo 
und bei genügendem Ladungsangebot auch nach 
Waterford, Fenit, Westport, Galway und Londonerry 
eingerichtet. Nächste Abfahrt etwa am 5. Februar 
mit Dampfer „Kilcloher“, 


Mittelmeer: Die „Fenska Orientlinie“ hat 
einen regelmäßigen Dienst nach Alexandrien und 
Piräus (evtl. Saloniki, Smyrna), Konstantinopel er— 
öffnet. Das MS. „Odessa“ wird am 20. Januar direkt 
nach diesen Häfen expediert. 


Segler- und Leichterfrachten sind 
abgeschwächt, da die Verlader in den Winter- 
monaten vorziehen, möglichst mit Dampfern zu ver — 
laden und die meisten Segler ihr Winterquartier auf — 
gesucht haben. Nur vereinzelt werden größere 
Leichter nach nahegelegenen deutschen Häfen ge- 
schlossen. 
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Zeitfrachten halten sich auf gleich niedriger 
Stufe und der Markt ist ausgesprochen flau. Ein 
größeren Dampier ist auf sechs Monaten zu 5/9 sh. 
geschlossen worden, während kleinere Dampfer zu 
7-10 sh., Spezialschiffe zu ı5 sh vereinzelt gesucht 
werden. 


Gerichtliches Gutachten. , 


Handelsüblich wird graue Handpappe unver- 
packt, d. h. nur umschnürt mit Bindegarn oder 
Draht, evtl. um die Ränder Papier gelegt, zum Ver- 
sand gebracht. Dieser Handelsbrauch greift auch 
bei einer Lieferung an eine Buchhandlung Platz. 
(Gerichtliches Gutachten der Handelskammer zu 
Berlin, 38 410/21 C XII. A 35.) 


AUSLANDSSCHAU 


Die Durchschnittspreise bei der Einfuhr 
von Pdpierstoff nach Frankreich. 


Die von dem französischen Papiersyndikat auf 
Veranlassung der : Gieneralzolldirektion ernannte 
KEinschätzungskommission hat folgende Durch- 
schnittspreise aufgestellt. die für den Monat Januar 
1922 zur Erhebung der Abgabe von 1,1 Proz. bei 
der Einfuhr nach Frankreich zugrunde gelegt wer- 
den. Mech. Paste, feucht, weiß: oder braun 20 Fr.. 
trocken 62 Fr.; Bisulfitmasse, roh, prima 85 Tr.; 
halbprima und sekunda 75 Fr.; dritte Sorte und 
körnige Masse 50 Fr.; Bisulfitmasse, zum Bleichen 
geeignet, prima 100 Fr., halbprima und sekunda 
8s Fr.; Natronmasse „Kraft“, roh 80 I'r.; Natron- 
masse, besonders zum Bleichen geeignet, roh 90 Pr.; 
gebleichte chemische Masse 125 Fr. Die Preise ver- 
stehen sich für 100 kg verzollt frei Leichter oder 


Waggon ab Nerschiffungshafen oder Grenzstation. 


Der Handel mit Altpapier in England. 


In England liegt das Geschäft mit Altpapier voll- 
kommen darnieder; Abfälle, die bei Kriegsende 
50 Pfd. Sterl. die Tonne wert waren, sind heute zu 
keinem Preise abzusetzen und gelten als wertlos. 
Während des Krieges gab die Regierung 4171 Er- 
laubnisscheine zum Sammeln von Altpapier aus, 
Ende Dezember beschäftigten sich nur noch 150 
Firmen mit dem Handel. Die englischen Papier- 
tabriken können die Abfälle nicht gebrauchen, da 
das Ausland neues Papier viel billiger liefert. als die 
englischen Selbstkosten betragen. Dazu kommen 
die hohen Bahnkosten. Vor dem Kriege stellte sich 
die Fracht einer Tonne Altpapier von London nach 
Birmingham auf 11, jetzt auf 38 Pfd. Sterl; die Roll- 
spesen sind von 1 auf 2,18 Pfd. Sterl. gestiegen. 
Manche Firmen haben 2000 Tonnen Altpapier liegen, 
ohne auch nur 1 Ib los werden zu können. Die 
Verträge mit den Gemeindebehörden wegen des 
Einkaufs von Altpapier sind von Händlern durch- 
weg gekündigt worden. 


Niedrigere Papierpreise in Großbritannien. 


Die Jaage in England hat sich allmählich kon- 
solidiert, man hat wieder Marktpreise mit einer 
testen Grundlage; die meisten Anomalien in bezug 
auf Qualitäten und Preise sind verschwunden. und 


- 


das Vertrauen ist wieder zurückgekehrt. Den stö- 
rendensten Einfluß bildet die Einfuhr des Auslandes, 
und man fühlt sich machtlos dagegen, solange die 
Devisenkurse auf ihrem jetzigen Stand beharren.. 

Welche Fortschritte auf dem Wege zu normalen 
Verhältnissen gemacht worden sind, geht aus der 
folgenden Zusammenstellung von Preisen für Roh- 
stoffe und Fertigpapiere hervor, wie sie vor einem 
Jahre und Ende Dezember gezahlt wurden. 


(in £) Dez. 1920 Dez. 1921 
gebleichter Sulfit . . 2222020 22.60 20 
leicht bleichender Sulfit. . . . 2.....50 14 
Sulfit, Zeitungscellulose . e nn a aS 12 
ungebleichte Natroncellulose . . . . 41 11 
MWP. trockene Fichte . 24 11 
Esparto, spanisch . ll 15 6 
Algier-Espartto . 2 2 2 2 2 222009 4 

(in pence) Februar 1921 Dez. 1921 
gewöhnliches Druckpapier . 5 4 3 
zweites Druckpapier ER 6 3% 
feines Druckpapier . . . "2 ..7 4 
Esparto Druckpapier . . . ... 8 5 
reines S. 22 2 2 7. 3% 
zweites S. C.. e 5 31 
gewöhnliches E. S. Schreibpapier 7 4 
Feines E. S. Schreibpapier. 7h 44 
lsparto- Schreibpapier . 9 4% 
gewöhnliches engl. Bankpapier . . 84 aM —4% 
Durchschreibpapier . . 8K 4 
farbiges Druckpapier . e .. 5 
buntes Glanzdruckpapier . . . 7 3 1/1 


Jugoslawische Gebühren auf Zigarettenpapier. 


Durch Beschluß des Verwaltungsausschusses 
der Autonomen Monopolverwaltung vom 26. No- 
vember d. J., und der Genehmigung des Finanz- 
ministers, Pos. Nr. 873, vom 30. November d. J., 
wird die Monopoltaxe auf Zigarettenpapier erhöht, 
und es wird in Zukunft eingehoben werden: 1. Auf 
Zigarettenpapier in Ries, für das bis jetzt 1600 Dinar 
in Gold, d. s. 3200 Dinar in Silber, für 100 Kilogramm 
eingchoben worden sind, sollen von nun an 3200 
Dinar in Gold, d. s. 6200 Dinar in Silber, von 100 
Kilogramm Bruttogewicht cingehoben werden. 2. 
Auf Zigarettenpapier in Büscheln, Hülsen, für das 
bis jetzt 1600 Dinar in Gold, d. s. 3200 Dinar in 
Silber, für 100 Kilogramm eingehoben worden sind, 
sollen von nun an 2750 Dinar in Gold, d. s. 5500 
Dinar in Silber für 100 Kilogramm Bruttogewicht 
eingehoben werden. 


Einiges über die Papierindustrie der Ver. Staaten. 


Anläßlich der Verhandlungen im amerikanischen 
Senat über den Entwurf eines neuen Zolltarifs (so- 
genannten Fordney tariff bill) hat der Verein Ameri- 
kanischer Papier- und Papierstoffabrikanten eine An- 
zahl Verbesserungen an dem im Repräsentantenhaus 
durchberatenen Entwurf vorgeschlagen und bei Be- 
gründung dieser Vorschläge eine Uebersicht über die 
Bedeutung der amerikanischen Papiererzeugung ge- 
geben, der wir folgendes entnehmen: 

Es gibt in den Vereinigten Staaten 818 Papier- 
und 322 Papierstoffabriken, deren Erzeugung in 1920 
auf etwa 1025 Mill. Dollar bewertet wurde. Das in 
diesen Fabriken angelegte Kapital wird auf rund 
1000 Mill. Dollar geschätzt. Hergestellt werden alle 
Papiersorten vom feinsten Urkundenpapier bis zu 
Bau- und Filzpappe. Die erwähnten Fabriken be- 
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schäftigen gegen 110000 Arbeitskräfte. Die Papier- 
und Tapetener zeugung der Vereinigten Staaten ist 
von rund 4% Mill. Tonnen in 
Tonnen in 1920 gestiegen (1 Tonne = 909 kg). Die 
Erzeugung in 1920 verteilte sich auf die verschiede- 
nen Sorten wie folgt: Grau- und Kartonnagenpappe 
27% Mill., Zeitungspapier 1% Mill., Bücherdruck 1,1 
ill., Packpapier 1,4 Mill., Feinpapier 0,4 Mill., Filz- 
und Baupappe 0,4 Mill., Seidenpapier 0,2 Mill. Ton- 
nen. Das Verhältnis der Werte dieser Erzeugnisse 
ist ein ganz anderes: Heute haben die einzelnen 
hergestellten Sorten folgenden Wert: Bücherdruck- 
papier 220 Mill. Dollar, Pappe 200, Zeitungspapier 
und Feinpapier je 150 Mill. Dollar. 

Der Papier- und Pappenverbrauch auf den Kopf 
der Bevölkerung ist von 57 engl. Pfund (ı engl. 
Pfund = 0,454 kg) in 1899 in stetiger Steigerung auf 
138 engl. Piund in 1920 angewachsen. 

Die Erzeugungsfähigkeit der amerikanischen 
Papierfabriken ist von 1899 bis 1920 von 28 auf 8.1 
Mill. Tonnen gestiegen, die Zahl der Papiermaschi- 
nen aber in der gleichen Zeit von 1232 auf nur 10532. 

Die Eingabe an den Senatsausschuß verweilt 
dann eingehend bei den Gründen des schlechten Ge- 
schäftsganges der Papier- und Papierstoffabriken im 
Jahre 1920. Danach befinden sich trotz der Desse- 
rung der Geschäftslage in den letzten vier Monaten 
nur ein Teil der Fabriken in der Lage, ihre Erzeu- 
gungsfähigkeit zu 75 v. H. auszunutzen; viele Fabrri- 
ken stellen immer noch weniger als die Hälfte ihrer 
gewöhnlichen Erzeugung her. Die Ursache sei, ab- 
gesehen vom allgemeinen schlechten Geschäftsgang. 
der Wettbewerb von Deutschland und andern län- 
dern mit schlechter Valuta und geringerer lebens- 
haltung der Arbeiter. 

Die Eingabe fordert erhöhten Zollschutz für das 
Papier und führt dabei aus, daB der Lohn des deut- 
schen Arbeiters nur halb so große Kaufkraft besitze 
als der Lohn des amerikanischen Arbeiters. Die 
Eingabe führt dann ins einzelne ausgearbeitcte Vor- 
schläge für die Aenderung der Sätze des Tarifent- 
wurfs für die verschiedenen Papiersorten an. 

(Paper Trade Journal) 


Die Beschäftigungs- und Lohnverhältnisse in der 
amerikanischen Papierindustrie. 

Einen interessanten Einblick in die Beschäfti- 
gungs- und Lohnverhältnisse, die in der Papierindu- 
strie der Vereinigten Staaten herrschen, gewährt eine 
Veröftentlichung des amerikanischen Arbeits- 
statistischen Amtes. | 

In 51 Papierfabriken waren, 

26946 Arbeiter im August 1920 und 

17 387 Arbeiter im August 1921 
beschäftigt; das bedeutet einen Rückgang 
38,8 v. H. 

Kine noch größere Verringerung weist die Lohn- 

summe dieser 51 Fabriken auf, die von 

rd. 807 000 Dollar im August 1920 auf 

rd. 482 000 Dollar im August 1921 sank; 
die I.ohnsumme hat sich also in einem Jahre um 
47 v. H. verringert. 

Das ungünstige Bild, das sich aus diesen wenigen 
Zahlen ergibt, tritt in gleicher Weise bei fast allen 
übrigen Industriezweigen der, ehemaligen leind- 
bundstaaten in Erscheinung. In diesen herrscht 
überall eine große Arbeitslosigkeit, hervorgerufen 
einerseits durch die geringe Konsumtivkrait der 


von 


1909 auf 7½ Mill, 


Kun 


der aber andererscits cine 
große Ausfuhr gegenübersteht. Diese Länder können 
infolge des niedrigen Standes ihrer Währung zu 
billigeren Preisen an das Ausland liefern und bleiben 
konkurrenzfähig. Nur solange dies möglich ist. 
bleibt die Lage des Arbeitsmarktes eine verhältnis- 
mäßig günstige. Die valutastarken Länder versuchen 
natürlich auf jede mögliche Art und Weise diesem 
Uebelstande abzuhelfen, um dadurch die flaue Lage 
ihrer Industrie zu verbessern. Neben hohen Einfuhr- 
zöllen auf fremde Fertigtabrikate greift man auch zu 
einer Verlängerung der Arbeitszeit und zu einer 
Verkürzung des Lohnes, um eine Verbilligung der 
Erzeugnisse zu erzielen. So ist z. B. die große 
Papierfabrik der Continental Paper-Compagnie in 
ogota zur Zwölfstundenschicht zurückgekehrt und 
nat für die Tagarbeiter die Arbeitszeit von acht auf 
ncun Stunden erhöht, zugleich aber alle Stunden- 
lohne um 10 Cent herabgesetzt. 


` 


valutaschwachen Staaten, 


Der italienische Papiermarkt im November. 


Im Vormonate stand der italienische Papier- 
markt im Zeichen steigender Preise besonders je- 
doch in der zweiten Monatshälfte. Die starke Nach- 
frage nach Papier aller Sorten, die mit einer deutlich 
wahrnehmbaren Verbesserung der Situation im groß- 
ten Teile der italienischen Industrie zusammenhängt. 
fand die Papierfabriken mit bescheidenen Lagern, da 
die Produktion in den Sommermonaten unter dem 
Mittel der letzten Jahre blieb. 

Die geringere Verfügbarkeit über ausländisches 


Papier — cine Folge der Trockenheit in diesem 
Jahre, der Streiks und des erhöhten Papierkonsums 
in den Erzeugungsländern — wirkte ebenfalls auf die 


Gesamtsituation bestimmend ein. Starke Exporte 
deutschen Papiers nach .\merika lichten die euro- 
päischen Lager und verschärfen hierdurch noch die 
Marktlage. 

Die Lieferungen für die Zeitungen wurden nur 
zu erhöhten Preisen übernommen, in einigen Fällen 
auch zurückgewiesen. Die Tendenz ist sehr fest 


und neuerliche bedeutende Preissteigerungen sind in 
Kussicht. 


Sind Ihnen meine erſtklaſſigen 


Papiermeſſer 
Querf chneidemeſſer 


Sellers u. 3irkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinſter Ausführung und Güte bekannt 


> 


Cari Stamm, K. u. l. I., Remseheld-Nastes. 
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əchte Bleche jeder Arti 


i onfangplatten und Dr / Streckmetall 


Dr. TH. HORN 


Leipzig-Grz. 9. 


zur Messung und 

Aufzeichnung der 
Arbeitsgeschwindigkeit 
von 


| | Kaolin 
Lehmann & Voss 


3 Hamburg, Bieberhaus 


papiermaschinen 


R 


| „ Hub-u.Drehzähler 
Handtachometer S 6/3.2000. 


Elektrische Meßinstrumente. 
Klein-Blektromofaren und Dynamos. 
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Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 
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Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


a a N 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Ammendorf. Ammendorfer 
Papierfabrik. Die außerordent- 
liche General versammlung, in der 
4548 St.-A. und 500 V.-A. ver- 
treten waren, genehmigte ein— 
stimmig durch Zuruf die vorlie— 
genden Anträge. Das Grundkapi— 
tal wird, wie bereits von uns mit— 
geteilt, um 8 Mill. M. erhöht, und 
zwar durch Ausgabe von 8000 auf 
den Inhaber lautenden Aktien 
über je 1000 M., welche vom 
1. Juli 1921 ab an der Dividende 
teilnehmen. Das gesetzliche Be- 
zugsrecht der Aktionäre wird aus- 
geschlossen. Der Mindestbetrag, 
unter dem die Ausgabe der neuen 


Aktien nicht erfolgen darf, wird 


auf 1000 M. für jede Aktie festge- 
setzt. Der Vorstand wird er- 
mächtigt, die auszugebenden neuen 
Aktien einem Konsortium zu 
überlassen, und zwar zum fest- 
gesetzten Mindestpreise, mit der 
Verpflichtung, diese Aktien den 
bisherigen Aktionären zu dem- 
selben Preise mit einer Frist von 
zwei Wochen zum Bezugg anzu- 
bieten derart, daß auf je eine alte 
Aktie eine neue bezogen werden 
kann. Die Aktien erhalten die 
Nummern 8001 bis 16000. Das 
Grundkapital wird weiter erhöht 
um 500 000 M. durch Ausgabe von 
500 auf den Inhaber lautenden 
Vorzugsaktien über je 1000 NM. 
welche vom 1. Juli 1921 ab an der 
Dividende teilnehmen und gleich 
den bisherigen Vorzugsaktien 
sind. Diese Aktien erhalten zehn- 
faches Stimmrecht und können 
vom 1. Juli 1930 ab zu 125 Proz. 
seitens der Gesellschaft zurück- 
gekauft werden. Der Mindest- 
betrag, unter dem die Ausgabe der 
neuen Aktien nicht erfolgen darf, 
wird auf 1000 M. je Aktie fest- 
gesetzt. Diese Vorzugsaktien wer- 
den unter Ausschluß des gesetz- 
lichen Bezugsrechts der Aktionäre 
von einem Bankkonsortium zu pari 
unter der Verpflichtung über- 
nommen, dieselben bis zum 
30. Juni 1931 in ihrem Besitz zu 


behalten. Diese Vorzugsaktien er-. 


halten die Nummern 5011000. 
Der Gesellschaftsvertrag wird wie 
folgt abgeändert: $ 5 Abs. 2 lau- 
tet künftig: „Das Grundkapital der 
Gesellschaft beträgt 17 000000 M. 
und ist zerlegt in 16000 Aktien 
(Stammaktien) und 1000 Vorzugs- 
aktien, sämtlich über je 1000 M. 
Die Kapitalserhöhung wurde mit 
der notwendigen Erweiterung der 
technischen Anlagen zwecks er- 
höhter Fabrikation begründet. 
Der Rohstoffbedarf wird aus den 
laufenden Mitteln gedeckt. Ueber 


Vertretung für Polen! 


Kaufmann, seit Jahren in den Fachkreisen Polens bestens 
eingeführt, mit ständig. Wohnsitz in der Industriestadt Lodz, 


sucht Vertretung 


eines bedeutenden Werkes der Papierindustrie. Referenzen 
im In- und Auslande zur Verfügung Angebote unter 


Df. F. 334 an Rudolf Mosse, Düsseldorf. 


Maschinen- und Schlossermeister 


sucht gelegentlich anderweitige Stellung in größerem Werk. Suchender 
ist 36 Jahre alt, verh., 2 Kinder, gew. Papiermaschinen-, Kessel- u. Rohr- 
monteur, z. Zt. auf Montage i in Holland. Perfekt i. d. Bedienung v. Dampf- 
turbinen, Maschinen, elektr. Anlagen und deren Repar: tur. Antritt ab 
ı Febr. Zeugnisse als Maschinenmeister in zwei großen Papierfabriken 
vorhanden. Gefl. Offerten erb. an M. M., Schwarzenberg i Sa., Badstr. I. 
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Fritz Ibach 


N Messer- und Werkzeug - Fabrik k ” 2 
Remscheid - Hasten SSma 


Messer aller Art i 


für Papier-, Pappen-, Holzstoff- u. Zeilulose-Fabrikation 


umu Iran 


Ver T D ure A (Ahid.) ii "Fabriken 


itefern als Spezialität „Duraniariemen“ 


für die gesamte Papierindustrie : 


Hauptantriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf 
und für Lenixgeiriebe / Conusriemen für offenen und 
gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf 
und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreſbriemen 
sowie alle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
u.Baumwollriemen / Näh-u.Binderiemenin all. Qualität. 


| ne ee | 


B t Kräfte :: | 
evorzug e Stellungen 

1 finden Sie durch Ankündigung in unserem, in allen maßgebenden | 
Fachkreisen bestens eingeführten Blatte. 
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PERSONEN-UND 
BKTIENGESELLSCHAFT FLUGMOTOR ar 
GBRÜDER STOEWER 87 de 6d 
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igkeitsfahrt Narweg. Hochgebirge Oktober 121 ERSTER PREIS vn über 10 internationalen Teilnehmern. 


Eigene Verkaufsfillelen in Berlin, Hamburg und Stettin. Vertretungen an fast allen grösseren Plätzen des In- und Auslandes. 


Soeben erschien: 


KASEIN Ä 
HARZE Die Verwendung von Wärme und Aral 


in der Papierindustrie 


französis._ Herkunft von 
© KAOLIN telor der Holmes Bruks och Fa 
® techn. Direktor der Holmes Bıuks och Fabrik A. B. 
in Schweden 

liefern stets vorteilhaft - Mit Illustrationen 
Diederich & Paquet 2222 5 
Köln am Rhein / Am Kümpchenshof 21 Otto” Elsner Verlagsges. m. b. H., 

Telegr-Adr:Dipa / Tel.: B 3682 "Berlin S 42, Abt. Sortiment 


Akten u. Skripturen 
Gebündelte Zeitungen 
_Druckstampf 
Weiße holzhaltige Späne 
Weiße holzfreie Späne 
Bunte Buchbinderspäne 
Weiße Holzpappenabfälle 
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Rund'& Cordelschnuren, Motorrad ) 


F. Stephan 


Leder- uTreibriemenfabrik 
Mühlhausen inſhũringen 
Gegrunder4B5l, 


Braune Lederpappenabfälle 
Gemischte Papierabfälle 


E | 
C 2 = e g n alle anderen Sorten Papierabfälle 


alle Arten laufend in Ladungen an Fabriken abzugeben 


stets prompt und vorteilhaft zu 


haben bei Ø. 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Lermer aMonderer 
Hannover, Fernroderstraße 7 u. 7a 


Fernsprecher: Süd 8613 
Telegramm-Adresse: Lermer © Monderer, Hannover 
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| Hermann Pflahz 


Remscheid-B- 
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den Geschäftsgang wurde auf An- 
frage mitgeteilt, daß die sechs ver- 
ilossenen Monate eine Produk- 
tionserhöhung gebracht haben. 
Ls liegen reichliche Aufträge vor, 
die Preise haben in diesem Jahre 
eine Erhöhung erfahren müssen, 
mit der sich der größte Teil der 
Abnehmer abgefunden hat. Es ist 
auch in diesem Jahre ein zu- 
friedenstellendes Resultat zu er- 
warten. 


Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


© 


Halle. Cröllwitzer Aktien- 
Papierfabrik Halle. Die am 
12. Januar stattgefundene außer- 
ordentliche General versammlung, 
die von Herrn Geh. Kommerzien- 
rat Dr. Lehmann (Halle) geleitet 
wurde, war von 20 Aktionären mit 


32871 Stimmen besucht. Die 03 i Wünsche 
Tagesordnung fand eine recht 
schnelle Erledigung. Die von 


Maschinenfabrik 


Leipzig-Lindenau-P. 


einer Aktiengruppe unter Führung 
der Darmstädter Bank eingebrach- 
ten Abänderungsvorschläge be 
treffend die Erhöhung des Aktien- 
kapitals wurden sämtlich zurück- 
gezogen, dagegen bestand die 
Gruppe auf Erweiterung des Auf- 6 ú 

sichtsrats um zwei Stellen. Dieser Dri inal- Schwarz -Schraubenband- 
Punkt wurde dann als letzter auf 9 | 

die Tagesordnung gesetzt. Zur 


Verhandlung standen also nur Reibungs- 
noch die Anträge der Verwaltung, 934 

die, wie vorgeschlagen, angenom- we A kupplung 
men wurden. Danach wurde das | für 
Aktienkapital von 4,2 auf 10,5 
Mill. M. erhöht durch Ausgabe 


neuer Aktien zu je I200 M. Nenn- 
wert, für die das gesetzliche Be- 


EBEN un. 
TENTI e l 


IK 


* 


zugsrecht ausgeschlossen ist und JE Kalander 
die ab 1. Januar 1922 an der Divi- fie , 

dende teilnehmen. Die Aktien A | u. Triebwerke 
dürfen nicht unter 180 Proz., das l b jeglicher Art 
heißt für je 1200 M. Nennwert 7 

nicht unter 2160 M. abgegeben nt beste 
werden. Sie werden von einem j Kupol für 
Bankkonsortium unter Führung | M PP ne k 

von H. F. Lehmann, Halle, über- omentausrückung 


nommen mit der Verpflichtung, 


die Hälfte dieser Aktien den ersten W. Schwarz & CO., Maschinenfabr. Dortmund, Betenstr.12 P 


Zeichnern von ‚Aktien der Gesell- Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund. 
schaft, soweit sie jetzt noch Aktio- 


näre sind, zum gleichen Kurse an- 
zubieten. Die andere Hälfte soll 
den Aktionären nach dem Verhält- 
nis ihres Aktienbesitzes gleichfalls FE RD. JAGEN BERG, REMSCHEID. 
zum Ausgabekurs angeboten wer- l © 

den. Weiterhin wurde der Vor- À 

stand noch ermächtigt, eine An- | 
leihe von 3 Mill. M. 5 proz. ver- 
zinslicher Teilschuldverschreibun- 
gen auszugeben. Hinsichtlich der 
Ausgabebedingungen wurde ihm 
freie Hand gelassen. Er soll sie 
zusammen mit dem Aufsichtsrat 


I, 5 
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'Lenzin-Mineralwelss 
Annaline / lelchtspat 


empfehlen in schönen Qualifäfen 


A.&F.Probst, G. m. Db. H. 
, Niedersachswerfen a. Harz x Hessental (Wrtt.) 


2- mn 
— 


— — 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Ta ag eslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtiampen sind unent- 
behrlich für: Paplertsbriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtiampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 
Oefl. Anfragen sind zu richten an 


C.W.Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Oroßvertrieb — Fernruf %7 


=,| Manometer 


aller Art 


g Thermometer 
Zugmesser 


Präcisionsarbeilt! 


JCEckardt, Stuttgart-Cannstatt. 


| Achtung tt 


Trockenes Stubbenbrennholz 
nach Angaben zerkleinert, für Kessel-, Zentral- und 
Hausofenbrand liefere waggonweise auch fürs Ausland 


RICHARD APPELT. LOBTHEEN i. Meekl. 


Weniger Kohle! * 


ꝗ3ꝙ́—.. ns ... 
Wärmewirtschaftsstelle der Deutschen Keramischen 
Gesellschaft und der Westdeutschen Papierindustrie 
Wir überprüfen, 
die Wärmewirtschaft von Industriebetrieben 


ung des Feuerungs- und Dampfbetriebes auf geringsten Kohlenver- 
sch und Anpassung an veränderte Brennstoffbelieferung durch erfahrene 


verbessern und überwachen 


l ure Leitung: Dr.-Ing. Reutlinger » Zweigstelle: Stuttgart, 
asse 17. für Baden u.Württemberg » Leitung: Dr.-Ing. Georg Herberg 


RB: terlagen oder Ingenieurbesuch auf Wunsch 


Mlagenicurgesclischaft f.Wärmewirtschaft A.-G., Köln 


aus eigener Grube. 
Rationelle Analyse 


Tonsubstanz . 62.23 v. H. 
Quarz ....... 36.22 » > 
Feldsp ate 1.8 5 * 


Ganz besonders für die Papier- 


fabrikation geeignet, liefert 


SchwegnitzerTenwerke Erst Heumann, 
Schwepnitz 1. 
Fernsprecher Ne 25. 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 


Loewe A Co., &. m.b. H., Cassel 
Braune 


7 
100.00 v. H. 9 
0 


Packpapiere 

trbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 
G.E-Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a.d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 


Türen, fore, Uberlichte. 


R.Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Ausbohren 


von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolben 1. Kolbenringe aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8 68 Fernspr. Ring 9421 
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Maschinen- nnd Fahrzeuglabriken Alfeld-Delligsen 


Aktien-Gesellschaf / Alfeld (Lei ne) 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-Iindustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s c hn e 1l 1 


festsetzen. Zur Begründung der 
Kapitalerhöhung teilte der Vor- 
sitzende mit, daß an dem Unter- 
nehmen verschiedene Umbauten, 
Neubauten und Verbesserungen 
notwendig seien. .\ußerdem stän- 
den die Verhandlungen über den 
Kauf einer eigenen Kohlengrube, 
und zwar Ferdinande bei Senne- 


witz, vor dem Abschluß. Dieser | Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. ENGEL 
Kauf bedeute für das Unternehmen 


einen groBen Vorteil, da dadurch 88 
einmal jede Kohlenkalamität be- 1 
hoben sei. zum anderen auch durch 8 iiu 
die Steuerersparnis ein rationelles Zu 


Maschinenbauwerkstätte Niefern G. m. b. H. 


Telefon Nr. 13 Mie fern (Baden) Telefon Nr 13 
liefern sämtliche Kieinwaizen für die Papier-, Pappen- und Zeilulose- 
fabrikation, aus beliebigen Materialion, in allen Längen und bis 400 mm 
Durchmesser, als Spezialität. 


Arbeiten möglich sei. Die von der 
Aktiengruppe der Darmstädter 
Bank gemachten Vorschläge, be- 
treffend Verstärkung des Auf- | Nied 3 b. Frankfurt a. M. Obere Maiastraße 2-7. — Tel. Amt —.— 1231 
sichtsrates, fanden ebenfalls ein- — m 

stimmige Annahme. Die beiden 
Herren, um die der Aufsichtsrat 
erweitert wird, sind Otto Hirsch 
und Dir. Julius Jakob, beide in 
Frankfurt a. M. 


Heilbronn. Gust. Schaeufelen- 
sche Papierfabrik. G.-B. 1920/21. 
Rohgewinn 287 (1,1) Mid. M., 
Abschreibungen 972 300 (154 700) 
Mark, Reingewinn einschl. Vor- 
trag 1,04 Mill. M. (999 100 M.) bei 
einem A.-K. von 6 (2) Mill. M. 
Aus Bilanz: Vorräte 7,61 (3,82) 
Mill. M., Debitoren 7.23 (3,38 Mill. 


Kernleder 


Mark, Kreditoren 882 (4.20) Mill. 5 ana 
Mark. Dec 
3 orlattarriermen 
Weißenborn. lreiberger Pa- and urte 
pierfabrik. Nachdem die ın der | Goch erartike] 


außerordentlichen Generalver- 
sammlung vom 13. Dezember 1921 
beschlossene Kapitalerhöhung in 
das Handelsregister eingetragen 
worden ist, werden die Aktionäre 
aufgefordert, das ihnen zustehende 
Bezugsrecht innerhalb der Frist 
vom 9. bis zum 23. Januar 1922 
einschließlich in Freiberg bei dem 
Freiberger Bankverein Aktien- 
gesellschaft geltend zu machen. 
Auf je 3000 M. bisherige Aktien 
können 3 bzw. auf je 1000 M. bis- 
herige Aktien eine neue Aktie über 
je 1000 M. zum Kurse von 180 
Proz. bezogen werden. Es soll aber 
auch Aktionären, die weniger als 
3000 M. bisherige Aktien oder 
nicht durch 3000 teilbare Beträge 


Bic -aiii ; Eu | 
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Maschinenbau Akt.-Ges. : 
Golzern- Grimma] 0 ee 


Gas- u. Luft messer 
Heiss-Wasser messer 
A — 


Grimma EN 


Einrichtung vollständiger 
Papier- 
und Pappenfabriken 


Formpapiermaschinen N 
Pappenmaschinen 2 ~ 
Holländer t 7 2 ne 
Holländergarnituren Massermesser-Flüssigteitsmesser für alle Jwecfe 

Butt itu i N 
Umroll- und Schneid- SIEMENS HALSKE AG 


maschinen WERNERWERK:SIEMENSSTADT BEI BERLIN 
Glättwerke etc. | 


Walzenschleiferei 


Walzen aller Art 
Walzen mit Kupfer-, Messing- 
und Gummibezug. 


Pumpen 


und Kompressoren 
Stoffpumpen | 


Saugerpumpen | ' 
— | Kollergangslei 
Schraubenpumpen etc. 0 Er gangs Eine 
Vollständige Einrichtungen für die Raffineurstelne - Grund- 
Gewinnung von werke -Holländerwalzen 


Sulfitsprit aus Basaltiava 


und andere Anlagen zur Verwertung 
von Ablaugen. 


V ak uum- stellen her 
Maturstein Werke rn. 
Verdampfer Tree 


für Zellstofflaugen. | Mayen i. Nhl. 


88 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 3, 1922 


bisheriger Aktien besitzen, ermög- 
licht werden, das Bezugsrecht im 
entsprechenden Verhältnisse unter 
Regulierung der sich ergebenden 
Bezugsrechtsspitzen auszuüben. 
Die Bezugsstellen sind zur Ver- 
mittelung des Erforderlichen be- 
reit. Zum Zwecke des Bezuges 
sind die alten Aktien ohne Divi- 
dendenscheinbogen bei den Be- 
zugsstellen einzureichen. 


Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 


Pernau. Russische Akt.-Ges. 
Zellstoffabrik Waldhof. Nachdem 
die Zellstoffabrik Waldhof in 
Mannheim die in den Jahren 1915 
bis 1919 und 1918 und 1919 in 
Rußland erfolgten planmäßigen 
Auslosungen der 4%'proz. Obli- 
gationen von 1903 bzw. der 5 proz. 
Obligationen von 1913 der Russi- 
schen Akt.-Ges. Zellstoffabrik 
Waldhof in Pernau auf Grund der 
ihr vor kurzem zugegangenen 
Originalakten veröffentlicht hat, 
werden nunmehr die noch rück- 


ständigen, in den Anleihebedingun- 


gen vorgesehenen Auslosungen bis 
einschließlich 1921 in nächster 
Zeit nachgeholt werden. Die Rück- 
zahlung der sämtlichen nachträg- 
lich zur Auslosung gelangenden 
Obligationen erfolgt am nächsten 
Coupontermin, nämlich bei den 
5 proz. Obligationen von 1913 am 
1. Februar 1922 und bei den 
4% proz. Obligationen von 1903 
am 1. April 1922 


Zywiec (Polen). Rechen- 
schaftsbericht der Say- 
buscher Papierfabrik 
A.-G. über, das abgelau- 
fene Geschäftsjahr 1920/21. 
Das Ergebnis der abgelaufenen 
Bilanzperiode weist wesentlich 
größere Ziffern auf als das der 
vorangegangenen. Die Ursache 
liegt einesteils in den valutarischen 
Veränderungen, welchen wir in 
diesem Jahre in noch größerem 
Umfange ausgesetzt waren als bis- 
her, andererseits in dem Fort- 
schritt der Erzeugung, welchen 
wir durch die teilweise Besserung 
der Verhältnisse am Rohstoff- 
markte erzielen konnten. Wie- 
wohl diese Besserung unverkenn- 
har ist, so sind wir immer noch 
von einer vollen und stetigen Aus- 
nutzung unserer Anlagen weit ent- 
fernt. Nachteilig wirkte außer- 
dem das außerordentliche Schwan- 
ken des Bedarfes des Inlands- 
ınarktes und die Beeinflussung des 
Auslandsınarktes durch die valu- 
tarischen Verhältnisse ein. Das 
für mehrere Jahre festgesetzte 
Programm der Ausbesserung der 
durch die lange Kriegsneriode ver- 
ursachten Schäden, in Verbindung 
mit zweckmäßigen Adaptierungen 
unserer Anlagen, haben wir auch 


in diesem Jahre fortgesetzt, ins- 


besondere haben wir das Dach 


7 ax RT 7 
Sr 


BOTTICHE 


aus säurebeständigen Hölzern fertigt in jeder Größe 


BOTTICHFABRÄIK F. GRUNERT, LEISNIG 


Gegründet 1860 ce: Feinste Referenzen 


Lumpen; Papier: u. Fappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungs weise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 s Fele Adresse: Eisenhöhner 


C y dddddddddã ãũũ / ͤ d 6609 
Ferrosthen-Schwarz-Lackfirnis 


für Dampfkessel · Innen- und Außen- Anstriche 
Rostschutz -Anstrichfarben u. Dachlack 


schwarz und in allen Farbentönungen 


Lein sl. und Doppel- Herz- Flenis 
für Anstrich- und Imprögnier-Zwece aller Art 


Laubholz- und Nadelholz- Teer 


dünn und zähflüssig, hell und dunkel, roh und entsäuert bietet an 


Chemische Fabrik Gräbschen, Brit 24 
0596 


Kernleder-Treibriemen 


Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität Tel. 4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 13/15 


Zur Verminderung der gewaltig gestiegenen Bertriebsunkosten: 


Dampftrockner 


prr Spuhr 


in die Dampfleitung aller Kesselsy-teme mit und obne Ueber- 

hitzer zur Erhöhung der Kesselleistung und Erzielung 

hoher Dampf- und Brennstoffersparnisse 
Tausende in Betrieb. Vollkommenstes System! 


A. VÖLKERTS, General - Vertreter 
í Duisburg-Ruhrort 
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”“ FERTIGER BESCHNITT S 8 
AUF ALLEN 3 SEITEN 


Wel zur einmaliger Einpressung 


O e des Br eee ung 


yrrt 
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SCHNELLSCHNEIDER 


E DIDDDDDDDDDLLDLDDDDDDDCDDDIIDGGELIGIGIDDIDEIDIDDDDDDCDCCDDIICDDDICLL. 
N vollkommen selbsttätig arbeitende Maschine mit allen neu- een 
zeitlichen Sondereinrichtungen für höchste Leistungen. 
Zum Massenbeschnitt unentbehrlich 
Verlangen Sie ausführliches Werbeblatt Pf 3270 


Wir liefern Dreischneider in den verschiedensten Aus- 

führungen und Größen sowie doppelte Drei-c.ıneider zum 

gleichzeitigen Schneiden zweier Stöße und vermögen allen 
Ansprüchen zu genügen. 


KARL KRAUSE A.-G. LEIPZIG 


LAGER: KARL KRAUSE x G.M.B.H. + BERLIN C 19, SEYDELSTR.11-12 
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des Papiermaschinensaales er- 
neuert und mit einer modernen Be— 


lüftungsanlage versehen, auch Ver- s s 3 
Vf. Wichtigste bilanzsteuerliche Neuerscheinun 
maschinenanlage durchgeführt. | für alle kaufmännischen Unternehmen 

Die Beurteilung über das voraus- l 

sichtliche Ergebnis des ange- Soeben erscheint: 


brochenen Geschäftsjahres ist viel 


8 g ; 9 
schwieriger als früher. weil unvor- H H 
hergeschene Ereignisse in weit rp IC iJe l anzjew nn 


größerem Maßstabe als bisher das 


Ergebnis beeinflussen können. So von Steuersyndikus Dr. jur. et rer. pol. Brönner. 

haben wir beispielsweise gleich zu l 

Beginn dieser Geschäftsperiode Preis M. 32.—. 

einen mehrwöchigen Streik Kaum eine der in den Händen der Steuerpflichtigen befindlichen Bilanzanweisungen 
durchzumaächen gehabt, den ersten enthält die neueste Rechtslage. Eingehende Erörterung der Bewertungs- 


er A ü 81.7 fragen der sieuet freien Erneuerungsücklagen und der übrigen Aktiv- und 
i i n Mo Al se Passivkonten mit ihren Zugängen und Abschreibungen (Waren., Maschinen-, 
jährigen estehen, was darau Delkredere-, Wertminderungskonto usw.) in übersichtlicher Zusammenstellung 


zurückzuführen war, daß unsere und leicht faßlicher Sprache. 


Arbeiterschaft der Organisation Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 


des Bielitzer Industriezentrums á 
angehört und dortselbst ein Berlin S 42 — Abteilung Sortiment 


Streik ausbrach, der auch unserer 
Arbeiterschaft angeordnet wurde. 
Ferner ist vornehmlich durch die 
Aenderung der valutarischen Ver- 


hältnisse in den letzten Monaten | | 

eine sehr heftige Geschäfts- a N Ritters 
stagnation eingetreten,. welche l 

heute noch andauert und deren S h | p 

Ende vorderhand noch nicht ab- © Im er ressen 7 
‚sind die | 


zusehen ist. Die angeführten Ur- 

sachen machen eine Beurteilung 
besten 
und im Betriebe die 


der Aussichten für die nächste 
billigsten 


Zukunft nahezu unmöglich. Der 
W. RITTER 


"Gewinn der abgelaufenen Bilanz- 
Maschinenfabrik, Altona (Eibe) 


periode beträgt abzüglich aller 
Spesen und Belastungen sowie 
pach Rücklage einer ausreichen- 
den Steuerreserve 9 200 130.76 Mkp. 


Nach Abzug einer 3 proz. Divi- RITTER & 
dende von 1400000 NIK. gleich 2 Gegründet 1848 


70000 Mkp., verbleiben 9 130 130,76 
Mkp.. hiervon sind statutengemäß 
10 Proz. Nerwaltungstantieme 
gleich 913 013.06 Mkp. in Abzug 
zu bringen, verbleiben 8217 117,70 
Mkp.. hierzu kommt der Gewinn- 
vortrag 1919/20 mit 113 917,35 Kr. 
gleich 79742,15 Mkp., so daß ein 
Gewinn von 8 296 859,85 Mkp. ver- 
bleibt, über dessen Verwendung 
die Generalversammlung zu ent- 
scheiden hat. Der Verwaltungsrat 
erlaubt sich. der Generalversamnı- 
lung folgenden Verteilungsplan in 
Vorschlag zu bringen: Dotation 
für den.Erneuerungstonds t 000 000 
Mkp., Dotation für den Reserve- 
fonds der Aktionäre 500 000 Mkp.. 
. Dotation eines Spezialreservefonds 
41000000 Mkp.. 20 Proz. Super- 
dividende von 1 400 000 kp. per 
Aktie 2450000 Mkp.. zusammen 
8 230 000 Mkp. und den Rest von 
65 859,85 Mkp. auf neue Rechnung 
vorzutragen. 


Kleine Mitteilungen 


Treibriemen u. Transportgurte 


aller Art 
Asbest- und Gummifabrikate 


Stopfblichsenpackungen 
Sämtliche technischen Bedarfsartikel 


OERTGEN & SCHULTE - HANNOVER 


Fabrik chem.-techn. Produkte, Q. m. b. M. 


Ehrung langjähriger nn = l $ 2 
der Holzzellstoff- und Papierfabri- et | 77 
ken A.-G., Neustadt im Schwarz- = = | KUPPERS MEYER. G. M.. 
wald. Wie alljährlich, so hatte VELBER HRkeinland) 


sich die Direktion der Holzzell- : Facondreherei u. Nietenfabrik 
stofi- und Papierfabriken A.-G.. — 
Neustadt im Schwarzwald, mit | 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Kaufmännisches für Papiermacher. NM. 12.— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24.— 
hümes, H.: „Tüten- und Beuteliabrikation. M. 48.— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 
Schubert, Max: „Die Praxis der Papier fabrikation“. 
3. Auflage. Geb. M. 150,— 
Heinke-Rasser: „Handbuch der Papier-Textil-Indu- 
strie“. M. 20. — 


Heuser, Dr.-Ing. E.: „Lehrbuch der Cellulose- 
chemie“. 0 Geb. M. 48.— 
Renker, M.: „Bestimmungsmethoden der Cellulose“. 
M. 24,— 

Schubert, M.: „Papierverarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 


Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft in 
der Papier-Industrie“. M. 15,— 
Altmann: „Prüfung der Papier- Rohstoffe“. M. 3,— 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 60,— 
Technik und Praxis der Papierfabrikation. Voll- 
ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten 
Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 
J P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: ‚Die 
Roh- und Halbstoffe der Papierfabrikation mit 
Ausnahme des Holzzellstoffs“. Geb. M. 100,— 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 30, — 
Bersch, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches Lexikon". 
l Geb. M. 120,— 

Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 100, — 
Haug, Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 


Getreidestroh“. Geb. M. 12.— 
‚Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
Geb. M. 12. 


Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 12, 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 36.— 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 43,75 
Winkler-Karstens: „ Papieruntersuchung“ . NI. 24. — 
Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- 
duch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 6.— 
Beadle, Cl., u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 10,— 

Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 

I. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 ; 
2. Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 
wur Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- 

ichnengen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
b. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 

mate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 

Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper 
de — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
86 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tefelu, geb. 10 M. | 

Jeder Satz, jedes Wort. jede Zahl in diesen Bän- 

n ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
n. das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
dem deutschen, französischen oder englischen Ge- 
shäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitá. verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
£ Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
kon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 

zer fach des In- und Auslandes immer mehr be- 
era ssird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
ıshaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier-Fabrikant“) 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Blancfixe 


Pulver z Teigform 


stellen laufend 
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Neue und wenig benützte 


Dampfkessel 
Dampfmaschinen 
Pumpen 
Verbrennungs- 
motoren 
Elektromotoren 
Dynamomaschinen 

Bere Lokomotiven 
okemobilen Bergwerks maschinen 
bietet zur schnellen Lieferung in großer Auswahl an 


Buhrbanck, Hirschberg i. Schl. 
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Albert Hilbert, q m. b. H., Rastatt 


Süddeutsche Bekleidungs-Industris 
Zweigniederlassung: 
Ludwigshaven am Rhein, Bismarckstr, 40, 


Hamburg 
Stettin 
> Lubeck 


fa 


d Spezialität: Cellulose- u. Papiertransporte. Eigene 
Lagerhäuser, auch im Hamburger Freihafen. A 
Telegr.-Adr. an allen Plätzen „8 pediteurverein 
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ihren Werkangehörigen am zwei- 
ten Weihnachtsfeiertage zu einer 
Festlichkeit versammelt. Es galt 
die Ehrung der langjährigen Be- 
amten und Arbeiter zu feiern. Für 
20 jährige ununterbrochene Tätig- 
keit im Werke erhielt der Heizer 
Gervasius Schätzle Ehrenurkunde 
und silberne Denkmünze vom Ver- 
band Südwestdeutscher Industri- 
eller, ferner erhielten der Holz- 
putzer Alfons Zipfel, Holländer- 
müller Josef Voit, Magaziner Peter 
Martin, Säurebereiter Ludwig 
Rehm, Kocherwärter Weibert 
Fehrenbach, Holzputzer Johann 
Schmieder, Kalanderführer Johann 
Schreier, Holländermüller Josef 
Geishüttner, Holländermüller 
Ernst Riegger, Sortiererin Magda- 
lene Thoma, Schlosser Albert 
Wulf, Maschinenführer Johann 
Hable, Holländermüller Josef 
Pflanzelter, * Rollenpacker Josef 
Kienle, Maschinengehilfe Emil 
Marx Ehrenurkunde des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. 
Außerdem stiftete die Firma jedem 
der Beteiligten eine silberne Uhr 
mit entsprechender Widmung. 


Kontrolle der Ausfuhrmengen. 
Die am 15. Dezember in Kraft ge- 
tretene Verordnung betr. neue 
Einfuhrverbote verfolgt u. a. den 
Zweck, den Inlandsbedarf be- 
sonders bei denjenigen Waren 
sicherzustellen, die bisher einer 
= Ausfuhrkontrolle nicht unter- 
worfen waren. Hierzu kommen 
noch weitere Verordnungen, die 
die Ausfuhrfreiheit im Grenzver- 
kehr einschränken, insbesondere 
die Ausfuhr von Gegenständen des 
täglichen Bedarfs, den Reisever- 
kehr verbieten usw. Gleichwohl 
ist noch immer — auch da, wo 
eine Ausfuhrkontrolle stattfindet 
— die Möglichkeit gegeben, daß 
eine übermäßige Ausfuhr die In— 
landsversorgung gefährdet. Um 
diese Gefahr abzuwenden, hat der 
Reichskommissar für Aus- und 
Finfuhrbewilligung die Anweisung 
gegeben, daß die Außenhandels- 
stellen in Zukunft die Ausfuhr 
auch bezüglich der Mengen sorg- 
fältig zu überwachen und, wenn 
notwendig, die Ausfuhrbewilli- 
gungen auch bei ausreichenden 
Preisen zu versagen haben. Der 
Reichskommissar hat die Außen- 
handelsstellen zu diesem Zwecke 
um Mitteilung ersucht, ob und in- 
wieweit bei ihnen ein Bestreben, 
die Ausfuhr auf Kosten der In- 
landsversorgung zu steigern, her- 
vorgetreten ist und weiche Maß- 
nahmen bisher dagegen getroffen 
worden sind. („Außenhandel.“) 


Steilrohrkessel für Papier- 
fabriken. Das neueste Heft der 
„Hanomag-Nachrichten“ (Nr. 98, 
Dezember 1921, Verlag „Hano- 
mag“, Hannover-Linden) bringt 
unter anderem einen Aufsatz über 


erpiar Oel- Rückgewinnung. 
— Verwertung. 
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‘a | | maschine Dampfpumpg 
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Obe we; Oegen strom Mrwörmer 
Kohlenersparnisse durch kostenlose 


In mehr als tausend Anlagen bewährt. 
Viele Nachbestellungen. 


Bühring Akt:Ges. Landsberg Bez. Halle. 
Maschinenfabrik Apparatebauanstalt Kesselschmiede 
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Petzold Haring 


Otto Schill- 


. Leipzig 13, straße 6 


Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer . 
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Nossener Maschinenfabrik G.m.b.H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 51, Sa. 


CARL WOERDE 


HAGEN Ii. W. 


WII 
Spezialität: Inn 
8 . n . Grundwerke 
Hollandermeſſer 
Grundwerke . — Jen 


und sehr widerstandsfähig, 


bestens bewährt, 


aus Durana-Metall, Phosphorbronze usw., zäh-hart 
von großer Säure- und 
Lauge - Beständigkeit, in der Feinpapier - Industrie 
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liefern sauber und billig 


Dürener Metallwerke, 


Aktien-Gesellschaft, . 
D ü P@M (Rheinland). 


Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld i.Vogt!l. 


Filztuchfabrik 
Gegründet 1834 


| empfiehlt alle Filze 


für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 
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Transport- 
Anlagen. 


für Stück und Massengüter 


Bekohlungs-, 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlason 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


' Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Eisen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


p T mpen, Papier- und Pappenabfälle 
| Alfred Zimmer, Dresden N6, — Str. 8— 2 
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lose, auf Briefen etc. kauft jedes 
Quantunı zu hoben Preisen 
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Frankfurt a. N. Zeil 68 
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| E Suzek Schröder 


E, HANNOVER TEL. Nord1237 
SB 162000Ausführungen im In-»Auslande 


Bruno Lampel 


Farben tfa b Iik 


Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 
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für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
Krane für alie Betriebsarten 
liefern als langjährige 
Spezialität 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


für alle Flüssigkeiten 
besonders für Sulfitlaugen 
für Papierstoff etc. 


Brodnitz u. Seydel A.-G. 


Berlin N. 39. 
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Steilrohrkessel für feste, flüssige 
und gasförmige Brennstoffe Die 
Leser unserer Zeitschriit dürfte 
dieser Artikel besonders inter- 
essieren, da die Steilrohrkessel, 
ihrer hohen Wirtschaftlichkeit 
wegen, in den Papierfabriken mehr 
und mehr Kingang finden. 


Dampferabfahrten ab Stettin 
nach: Kopenhagen und Gothen- 
burg sowie in Durchfracht nach 
dänischen Provinzhäfen: Dampfer 


„Odin“, etwa 24. 1. — Kopen- 
hagen. Kristiania: Dampfer 
„Esbjerg“. etwa 27. 1. — Stock- 
holm, Kalmar: Dampfer „Gustav 
Wasa“, etwa 31. 1. — Arendal, 


Kristiansand-S., Egersund, Sta- 
vanger, Haugesund, Bergen/N., 
Aalesund, Kristianssund-N., 
Drontheim: Dampfer „Stella“, 
etwa 25. I.: Dampfer „Trondhjem“, 
etwa 27. 1. — Libau: Dampfer 
„Rudolf“, etwa 27. 1. — Riga: 
IYampfer „Viadra“, etwa 24. 1. 
Dampfer „Alexandra“, etwa 28. 
Reval: Dampfer „Thorsten“, 
etwa 27. 1. — Helsingfors (im 
Kisfale Hangö): Dampfer „Re- 
gina“, etwa 28. I. — Hull: ein 
Dampfer Mitte Februar. — Liver- 
pool, Swansea: mit Umladung in 
Kopenhagen. — Oporto, Malaga, 
Valencia, Barcelona. Marseille, 
Genua: Fin Dampfer Anfang Fe- 
bruar. — Pasajes, Bilbao, Santan- 
der. Oporto, Lissabon, Huelva, 
Sevilla: Dampfer „Ela“, etwa 
25. 1. — Malaga, Valencia, Barce- 
lona, Genua, Livorno, Neapel. 
Catania, Messina, Palermo, even- 
tuell auch Alicante, Almeria. 
Cartagena und Tarragona: Damp- 
fer „Messina“, etwa 10. 2, — 
Nordafrika, Griechenland, Syrien 
und Alexandrien direkt: Dampfer 
„Undine“, Ende d. M. — Häfen 
des Schwarzen Meeres: Dampfer 
„Undine“, Ende d. M. — Amerika 
und überhaupt Uebersee mit Um- 
ladung in Hamburg oder anderen 
Seehäfen in Durchfahrt. Ferner 
nach Häfen Spaniens, des Mittel- 
ländischen und Schwarzen Meeres 
sowie der Levante auf Durch- 
wangskonnossement, soweit ange- 
laufen, mit Umladung über Ham- 
burg. 
(Mitgeteilt vom Spediteur-\erein 
Hermann u. Theilnehmer, Stettin.) 
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Ueber die Bedingungen für die Bildung 
eines Faserwisches. 


ersten Teil dieser Darlegungen wurden drei 
Bleichungen (10d), (11d) und (12d) für die 
eines Holländers aufgestellt; die Richtig- 
ser Gleichungen wurde im Abschnitt VI des 
Mreiles durch cinige vergleichende Mahlver— 
Pleprüft. Dabei hat es sich gezeigt, daß die 
Re eichungen in einigen Fällen eine gute Ueber— 
* ng mit den gefundenen Versuchsresul- 
graben. In anderen Fällen, bei denen eine 
k Vebereinstimmung nicht gefunden wurde, 
einc ganz natürliche Erklärung darin, daß 
in Vergleich gesetzten Holländer zu wenig 
Desaß: der Stoff lief so langsam um, daß nur 
Bngenügende Menge davon für die ‚Bildung 
Btoffwisches vorhanden war. 
‚erste notwendige Voraussetzung für gute 
> eines Holländers ist deshalb, daß günstige 
ngen für die Bildung von Stoffwischen 
er Es dürfte deshalb nicht unerwünscht 
Prenn diese Bedingungen hier zum Gegen- 
einer genauen Untersuchung gemacht werden.“ 
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Die rationelle Theorie des Ganzzeugholländers. Dritter Teil. 
Von Dr. Sigurd Smith. | 
(Fortsetzung aus Heft 50, 1921.) Copyright by SigurdSmith. Nachdruck ohneErlaubnis des Verfassers nicht gestattet. 


Leider ist eine unmittelbare Beobachtung nicht 
möglich, denn, sobald die Walzenmesser den Stoff 
verlassen, wird der Stoffwisch naturgemäß weg- 
geschleudert. Deshalb muß man sich darauf Le- 
schränken, teils verwandte, ähnliche Erscheinungen 

zu untersuchen, teils aber den Vorgang nur theo- 
retisch zu verfolgen. 

In unseren Darlegungen ist schon 
die Bildung eines Stoffwisches auf der Schneide 
eines Taschenmessers erörtert worden. Deshalb er— 
schien es zweckmäßig, bei den Untersuchungen mit 
einer ähnlichen Vorrichtung zu beginnen. Hierzu 
diente eine Art Säbel, bestehend aus einer 25 em 
langen, blanken und viereckigen Stahlstange, die. 


wiederholt 


l 
e ’mmO 
Abb. 49. 


mit einem Griff versehen war (siehe Abb. 40). 
Dieser Säbel wurde nun in der Weise durch den Stoti 
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geführt (Abb. 50), daß cine von den vier Kanten 
nach vorwärts, in der Richtung der Säbelbewegung 
gekehrt ist (s. Abb. 50). Dabei wurde ein Stoffwisch 


auf der Kante gesammelt. Die Größe und das Aussehen 
dieses Stoffwisches waren von der Geschwindigkeit 
abhängig, mit welcher der Säbel durch den Stoff 
geführt wurde. Der Säbel mußte deshalb während 
der mit ihm ausgeführten Bewegung stets parallel 
mit der Anfangsstellung gehalten werden, wobei alle 
Teile des Säbels die gleiche Geschwindigkeit hatten. 
Ferner war es von Bedeutung, daß die Geschwindig- 
keit des Säbels ungefähr dieselbe war, wie die der 
Walzenmesser eines Holländers, d. h. 9-10 m in 
einer Sekunde betrug. Um dies zu erreichen, war 
eine gewisse Uebung erforderlich. Diese wurde da- 
durch erworben, daß ein Stein 4—5 m wiederholt 
in die Höhe geworfen wurde. Bei der Vornahme 
eines derartigen Steinwurfes bewegt sich die Hand 
gerade mit einer Geschwindigkeit von 9—10 m in 
der Sekunde. Nachdem so genügend Fertigkeit er- 
reicht worden war, konnten die Untersuchungen 
beginnen. 


Das erste. Ergebnis der Untersuchung war, daß 


die Fasern, wenn die Stoffdichte gering ist, sehr 
leicht in einem zusammenhängenden, schön ge- 
ordneten Wische quer über der Kante hängen 


bleiben. Je dicker aber der Stoff ist, um so mehr 
zeigt sich Neigung zu einer unregelmäßigen, 
bündelweisen Ablagerung der Fasern, namentlich, 
wenn der Säbel nicht rasch genug bewegt wird. Die 
„kardierende“ Betätigung der Messer- 
kante, d. h. ihr Bestreben, die Fasern 
auseinander zuziehen, so daßsie schön 
geordnet über der Messer kante liegen, 
wächst sehr schnell mit der Geschwin- 
digkeit, mit der der Säbel bewegt wird. 
Bei den Versuchen wurde der Säbel in der an— 
gegebenen Weise durch den Stoffbrei geführt. und 
jedesmal wurde der auf 25 em Länge gesammelte 
Faserwisch abgestrichen. Nachdem dies achtmal 
wiederbolt worden war, wurden die abgestrichenen 


Stoffmengen getrocknet und gewogen. Auf diese 
Weise wurde die Faserwischgröße ô in Gramm pro 
Meter Säbellänge bestimmt. 

Die Ergebnisse sind in Abb. 551 und in Abb. 52a 
und b graphisch dargestellt worden. Abb. 51 zeigt 


Gram pro Meter 
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Abb. 51. 
die Abhängigkeit -der laserwischgröße von der 
Stoffdichte. zei großer Stoffdichte wächst die 
Größe des Faserwisches überaus schnell. Wenn 


der Stoffbrei dünn ist, so lassen sich die Fasern viel 
leichter auseinander ziehen, gleiten auch dann viel 


leichter aufeinander, so daß die Kante nicht so viele 
Abb. 


l’asern erfassen kann. 52a und b zeigen die 
a % 


Qram pro Meter. 
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Abb. 52a. 


Abhängigkeit des Faserwisches von der mittleren 
laserlänge im Holländer. Es ergibt sich — wic 
auch zu erwarten war —, daß die Faserlänge eine 
große Bedeutung hat, und zwar so, daßman bei 
rund 2 mm Faserlänge mehr als die 
doppelte Menge Fasern erfaßt, als bei 
rundımm Faserlänge. Die Versuche haben 
auch gezeigt, daß die Säbelkante — wie ebenfalls zu 
erwarten war — eine selektive Wirkung hat, in der 
Weise, daß hauptsächlich die längsten Fasern hängen 
bleiben. Ein aus einem Stoff mit einer mittleren 
l’aserlänge von 0,87 mm entnommener Faserwisch 
zeigte bei der mikroskopischen Untersuchung eine 
mittlere Faserlänge von 1,01 mm. 

Es war nun wertvoll, zu untersuchen, ob die 
durch die Säbelversuche gewornene Frkenntnis mit 
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den Erfahrungen übereinstimmt, die man bezüglich 
der Faserwische mit den Kanten der Walzenmesser 
gemacht hat. Zunächst ist bekannt, daß, ebenso wie 
der Faserwisch des Säbels bei geringerer. Stoffdichte 
kleiner ist, auch der Faserwisch des Holländer- 
messers unter diesen Umständen kleiner ist. Dies 
ist durch die von A. B. Green') ausgeführten 


/ 
Gram pro Meter 
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` Faserlange. 


P Abb. 52b. 
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Messungen festgestellt worden. Bei geringerer 
Stoffdichte (3,6 Proz.) fand Green einen kleineren 
Abstand zwischen Walze und Grundwerk (für 
gleichen Walzendruck) als bei großer Stoffdichte 
(rd. 5,0 Proz.), d. h. der Faserwisch war kleiner. 


Ferner aber wird durch die Kenntnis der Ab- 
hängigkeit der Faserwischgröße von der Stoffdichte 
auch das Verständnis für die Frage ermöglicht, 
warum der Stoff bei großer Stoffdichte schmierig 
wird. Wenn die Faserwischgröße so überaus rasch 
mit der Stoffdichte zunimmt, so wird die Behand- 
lung zwischen den Messern in dem Maße viel scho- 
nender sein. Der Stoffwisch wirkt dann wie ein 
Puffer zwischen den Messerkanten, und deren eigent- 
Hche schneidende Wirkung wird verhältnis- 
mäßig gering. Durch die Erfahrungen, die man beim 
praktischen Holländermahlen gemacht hat, ist auch 
bestätigt worden, daß die Stoffwischgröße mit zu- 
nehmender Verkürzung der Fasern abnimmt. Es 
ist nämlich eine bekannte Tatsache, daß die Schneid- 
wirkung der Walze aufhört, sobald der Stoff eine 
Zeit lang bearbeitet worden ist; sie tritt erst dann 
wieder ein, wenn die Walze stärker aufgelegt wird’). 
Nach einiger Zeit der Mahlung hat die Dicke des 
Stoffwisches so weit abgenommen, daß kein Schnei- 
den mehr eintreten kann, bevor nicht der Abstand 
zwischen Walze und Grundwerk entsprechend ver- 
kleinert worden ist. | 


Ferner ist durch W. Grünewalds mikro- 
skopische Messungen („Zellstoff und Papier“, 1921, 
Nr. 1, S. 23) erwiesen, daß die Kanten der Walzen- 
messer eine ähnlich selektive Wirkung wie die 
Säbelkante haben. Aus den Versuchen des Genann- 
ten geht hervor, daß die verkürzende Betätigung des 
Mahlgeschirres hauptsächlich die langen Fasern 


9 A 
N Eine gute Illustration hierzu findet man in den von Clayten Beadle 
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(in Millimeter pro Sekunde gemessen). 


trifft, während die kürzeren — nach Grünewalds 
Ausdrucksweise — „mit durchschlüpfen“. Dies ist 
genau das, was von der selektiven Wirkung der 
Messerkante zu erwarten war. 

Man ersieht hieraus, daß die Erfahrungen der 
Praxis in allen wesentlichen Punkten mit dem über- 
einstimmen, was man nach der Stoffwisch-Theorie 
zu erwarten hatte. Dies ist gewiß eine gute Stütze 
für die Richtigkeit der Theorie. 


Wir werden nun, und zwar theoretisch, diejeni- 
gen Verhältnisse untersuchen, welche maßgebend 
sind, wenn der Stoff zwischen die Walzenmesser 
eintritt. Durch die Kenntnis dieser Verhältnisse 
wird es möglich sein, einen Holländer zu konstru- 
ieren, der die günstigsten Bedingungen für die Bil- 
dung eines Stoffwisches erfüllt. 

Wenn der Stoff der Walze zuströmt, hat er eine 
Bewegungsrichtung, die ungefähr wagerecht ist. 
Abb. 53 stellt eine Holländerwalze dar, bei dem die 
Verhältnisse, die für das Eintreten des Stoffes in 
die Zellen maßgebend sind. in sehr vergrößertem 
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Abb. 53. 


Maßstabe wiedergegeben werden. Die Horizontale 
E inströmungsgeschwindigkeit wird mit u bezeichnet 
Diese Ge- 
schwindigkeit wird wahrscheinlich in den unteren 
Schichten größer als in den oberen sein, da sich zwei 
Ursachen geltend machen. Einmal hat der Stoffbrei 
eine Bewegung, die davon herrührt, daß die hinteren 
Massen vorgepreßt werden; die hieraus sich er- 
gebende Geschwindigkeit ist wahrscheinlich oben 
und unten im Stoffbrei gleich groß. Andererseits 
aber erhalten die unteren Schichten des Stoffbreies 


durch den hydrostatischen Druck. der oberen eine 


besondere Einströmungsgeschwindigkeit. Der Stoff- 
brei ist gewiß — wie früher erörtert wurde — keine 
Flüssigkeit im physikalischen Sinne, denn man 
braucht eine Kraft von endlicher Größe, um zwei 
Schichten gegeneinander zu verschieben. In hin- 
reichend großer Tiefe unterhalb der Oberfläche des 
Stoffes wird jedoch — infolge des Gewichtes der 
oberen Schichten — ein so großer Druck auftreten 
können, daß die innere Reibung im Stoffbrei über- 
wunden wird, und es findet eine Einströmung in die 
Messerzellen statt, in ähnlicher Weise wie z. B. eine 
dicke Flüssigkeit einströmt. Wir wollen jedoch 
zwischen diesen beiden Bewegungsarten nicht unter- 
scheiden, denn es handelt sich hier lediglich darum, 


die Hauptrüge der Bewegungen feststellen zu können. 
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Wir nehmen deshalb u als die mittlere Geschwin- 
digkeit an, womit der Stoffbrei in horizontaler Rich- 
tung in die Messerzellen eindringt. 

Diese Geschwindigkeit kann leicht gefunden 
werden, falls man den Stofftransport (V Liter) ge- 
messen hat (wie in Abschnitt IV des zweiten Teiles 
angegeben ist). Vorläufig nehmen wir an, daß die 
Dicke der Walzenmesser = 0 ist; die Breite des 
Zulaufkanales setzen wir annäherungsweise gleich 
der Walzenlänge L, und die Tiefe des Stoffbreies 
vor der Walze wird mit H (in Metern) bezeichnet. 
Man hat dann . 

u . 
Nun haben jedoch die Walzenmesser eine gewisse 
Stärke (8%), weshalb die gesamte Einströmungshöhe 
in den Walzenzellen etwas kleiner sein wird als die 


. . . 0 zD . . 
Höhe H. Die mittlere Messerteilung —— wird wie 
v 


gewöhnlich mit dy bezeichnet, gleichgültig, ob die 
Messerabstände gleich groß sind oder nicht. Darum 
ist der richtige Wert von u aus der Gleichung 


dv — Sv 
u LH wo 
2 dy 
zu finden. Man hat somit: 
V dv 


"SEH (dy sv) 

Wir betrachten jetzt cme Messerzelle mit einem 
ganz willkürlichen Messerabstand a (in Metern ge- 
messen). Von dem Augenblick an, wo ein Messer 
einen gewissen Punkt verläßt, bis das nächste 
Messer an demselben Punkte ankommt, vergeht die 


x a i 2 i 8 
Zeit: ~ Sekunden (wobei v die Messergeschwindig- 


keit bezeichnet). Der Stoffbrei kann somit auf der 
Weglänge s in die Messerzelle eindringen: 
s= u. 
Wird hier der gefundene Wert von u eingesetzt, 
so erhält man: 
a V dv 


v ` LH (dv — sv) 


S == 


Wenm sich das Walzenmesser durch den Stoff 


hindurcharbeitet, so ähnelt dessen Betätigung ge- 
wissermaßen dem eines Hobetstahls. Das Walzen- 
messer schneidet sozusagen einen „Span“ vom Stoff- 
brei. Die Dicke dieses Spanes ist ungefähr scos w. 
Die Formel für s zeigt uns, daß die Dicke des Spanes 
direkt proportional dem Walzenmesserabstand a ist. 
Die Länge des Spanes ist gleich dem Abstand zwi- 
schen der Stoffoberfläche und dem ersten Grund- 
werksmesser und hat somit die gleiche Größe für alle 
Walzenmesser. Man ersieht hieraus, daß die Stoff- 
breimenge, die in eine Messerzelle eindringt, direkt 
proportional dem Walzenmesserabstand a sein muß. 
Stellen wir uns vor, daß diese Stoffbreimenge in 
jeder Zelle in einer Schicht von gleicher Dicke aus- 
gebreitet ist, so wie dies Abb. ı5 veranschaulicht, 
so wird die Dicke der Schicht in den breiten und in 
den schmalen Zellen derselben Walze gleich groß 
sein. Die Fähigkeit einer Messerzelle. 
den Stoff zutransportieren,ist somit 
theoretisch direkt proportional dem 
Messerabstand. und die Formel (16) für die 
Zellenfüllung, die in Abschnitt V des ersten Teils, 
ohne Rücksicht auf ungleiche Messerabstände ab- 
geleitet wurde, hat somit theore tisch ihre 


Gültigkeit, ob nun die Messer bündelweise oder mit 


gleichen Abständen angeordnet sind. 


Die Erfahrungen der Praxis zeigen jedoch, daß 
diese Theorie nicht ganz bestätigt wird. Breite 
Messerzellen werden nämlich in Walzen mit un- 
gleichen Messerabständen verhältnismäßig mehr Stoff 
transportieren als schmale Zellen. Im „W. f. P.“, 
1919, S. 191, hat Kirchner diese Tatsache durch 
zwei Beispiele festgestellt. Im ersten Beispiel hat 
man eine Walzenbemesserung mit den Messerab— 
ständen 64,5--21,5--21,5 mm gegen eine Bemessc- 
rung mit 74,5--12—ı2 mm vertauscht und gleich- 
zeitig die Walzenmesserstärke von 7 mm auf 10 mm 
geändert. Die Gesamtanzahl der Messer wurde somit 
hierbei nicht geändert. Man hätte nun erwarten 
sollen, daß die transportierende Fähigkeit herab- 
gesetzt wurde, weil die Summe der Messerabstände 
in einer Messergruppe von 107,5 mm auf 98,5 mm 
verkleinert wurde und weil die einzelnen Abstände 
theoretisch keine Bedeutung haben sollten. Trotz- 
dem wurde festgestellt, daB man nach dem Umbau 
des Holländers einen viel besseren „Zug“ erreichte 
als vorher. Hieraus muß die Schlußfolgerung ge- 
zogen werden, daß die transportierende Fähigkeit der 
breiten Zellen stärker vergrößert als die des schma- 
len Zellen verkleinert worden ist. — Im zweiten Bei- 
spiel hat man die Messerabstände von 50—17—17 mm 
auf 25—25—25 mm geändert, wobei die Trans- 
portierungsfähigkeit stark verkleinert wurde. 
Wiederum ersieht man hieraus, daß die breite Zelle 
sich mehr füllt als theoretisch zu erwarten ge- 
wesen wäre. Man muß sich somit vorstellen, daß 


der träge Stoffbreieiner gewissen Zeit 


bedarf, um sich in Bewegung zusetzen, 
nachdem ein Messer vorbeigegangen 
ist. Dabei dringt der Stoffbreiin cine 
schmale Zellenichtsoweitein,alsman' 
nach der unmittelbaren theoretischen 
Betrachtung hätte erwarten sollen. 
Wir haben gesehen, daß die erste Bedingung für 
gutes Mahlen erfüllt ist, wenn sich ein hinreichend 
großer Stoffwisch auf den Walzenmesserkanten ab- 
setzen kann. Eine notwendige Bedingung für das 
Absetzen eines solchen Faserwisches aber ist. daB 
die Messerkante auf ihrem Wege durch den Stoff- 
brei wenigstens so viele Fasern antrifft, wie auf der 
Kante hängen bleiben sollen. Wir haben nun weiter 
gesehen, daß eine Messerkante nach einem breiten 
Zwischenraum mehr Stoff antrifft als eine Messer- 
kante nach einem schmalen Zwischenraum. Hieraus 
kann geschlossen werden, daß die \Messerkante, 
welche einer schmalen Zelle folgt, einen zu kleinen 
Faserwisch aufnehmen wird, wenn der Stoffumlauf 
so beschaffen ist, daß das Messer, welches einer 
breiten Zelle folgt. eben die richtige Fasermenge er- 
faßt. Umgekehrt muß, falls der Stoffumlauf so 
schnell vor sich geht, daB die Messer nach den 
schmalen Zellen auch genügend Stoff bekommen, 
viel Stoff nutzlos in den breiten Messerzellen trans- 
portiert werden. Mit einem solchen Mehrtransport 
ist jedoch ein Kraftverlust verbunden, und eine un- 
wirtschaftliche Mahlung ist die Folge. Ungleiche 
Walzenmesserabstände müssen des- 
halb als unwirtschaftlich betrachtet 
werden. Von einem schnellen Stoffumlauf hat 
man keinen anderen Nutzen als den, welcher sich 
durch die richtige Bildung des Stoffwisches ergibt. 


Den Stoffwisch, der sich auf der Säbelkante 


absetzt, werden wir als den größtmöglichen be- 


trachten, der unter den gegebenen Bedingungen 
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(Stoffdichte, Faserlänge) gebildet werden kann. Wir 
bezeichnen diese Größe mit ð berechnet in Gramm 
luittrocxener Fasern pro Meter Kante. Die Stoff- 
dichte des Holländers bezeichnen wir wie gewöhn- 
lich mit e (Kilo Fasern pro Liter Stoffbrei). Den 
lichten Abstand zwischen den Messern haben wir mit 
a (Meter) bezeichnet und die Zellenfüllung mit x in 
Millimetern gemessen. Eine Messerzelle von einem 
Meter Länge enthält dann ax Liter Stoffbrei oder 


1000 ax Gramm Fasern. Wir wollen uns jetzt den 


günstigsten Fall denken, daß es nämlich gelungen ist, 
alle diese Fasern auf der Messerkante aufzufangen, 
so daß nur reines Wasser in die Zelle gelangt. 
nun 1000 oax kleiner ist als ô, so ist es überhaupt 
unmöglich, in dem betreffenden Holländer mit dem 
größtmöglichen Faserwisch zu arbeiten; der Hollän- 
der arbeitet deshalb schlecht. Wahrscheinlich ist 
es in Wirklichkeit überhaupt unmöglich, daß alle 
Fasern auf der Kante hängen bleiben und nur ein ge- 
wisser Prozentsatz der Fasern wird aufgenommen 
werden, so daß sich als notwendige Bedingung für 
eine gute Arbeitsweise des Holländers ergibt., daB 
1000 Pax > ô ist. Um wieviel größer als ö das erste 
Glied dieses Ausdrucks sein muß, läßt sich nur 
durch vergleichende Beobachtung von gut und von 
schlecht arbeitenden Holländern bestimmen. 

Wir wollen nun für eine Arzahl von Holländer- 


versuchen die zur Stofiwischbildung zur Verfügung 


stehende Fasermenge (1000 Qax) berechnen und diese 
Größe mit dem entsprechenden Wert von 6 (z. B. für 
t75 mm lange Fasern) vergleichen (siehe Abb. 51). 
Ergibt sich dann, daß eine gute Mahlleistung er- 
reicht wird. wenn die Größe 1000 oax den Wert ò 
so und so viele Male überschreitet, so wird hier- 
durch die Annahme gestützt, daß die gemessenen 
Säbelstoffwische ô genau den Stoffwischen ent- 
sprechen, die sich auf den Walzenmesserkanten ab- 
setzen. | 

a) Es sei auf die Versuche des ersten Teils, Ab- 
schnitt VI, 3, verwiesen. Bei dem Versuch mit Stoff- 


treiber war E = 0,05, die Zellenfüllung x = II mm, 
und a = 0,0354 Meter. Die zur Stoffwischbildung 
zur Verfügung stehende lasermenge war somit 


19 g/m oder rund 7 ð Beim Versuch ohne Stoff- 
treiber war © = 0,05, x = 2 mm, wobei die zur Stoff- 
wischbildung zur Verfügung stehende Fasermenge 
auf 3,5 g/m oder rund 1.2 ö herabgesetzt wurde. Die 
Mahlleistung war weit größer bei dem Versuch mit 
Stofftreiber als bei dem ohne dieses Hilfsmittel. 

b) Versuche des ersten Teils, Abschnitt VI. 4. 
Finer der Versuche (Nr. 13) wurde mit einer Stoff- 
dichte o = 0,069, einer Zellenfüllung x 11,8 mm 
und einem Messerabstand a = 0,042 m ausgeführt. 
Dabei war dic zur Stoffwischbildung zur Verfügung 
stehende Stoffmenge 35 g/m oder rund 7 ð. Bei dem 
zweiten Versuch (Nr. 12) betrug die Leistungsfähig- 
keit des Holländers ungefähr nur die Hälfte, und es 
waren p 0,071, x = 3,7 mm, a = 0,039, was eine 
zer Verfügung stehende Stoffmenge von 10 g/m oder 
rnd 18 ò ergibt. | 

c) Versuche des I. Teils, Abschnitt VI, 5. Diese 
Versuche wurden mit Bast als Versuchsmaterial 
durchgeführt, und zwar beide bei verhältnismäßig 
zeringer Stoffdichte. Der eine Holländer (Nr. 14) 
arbeitete mit der Stoffdichte E = 0,041, x = 2,4 mm. 
a=0,048 m; die zur Stoffwischbildung zur Verfügung 
stehende Stoffmenge war 5 g/m oder rund 2,56. Im 
zweiten Holländer (Nr. 15) wurde mit e 0.031, 
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x = 2,0 mm, a = 0,030 Meter gearbeitet, und die zur 
Stoffwischbildung zur Verfügung stehende Stoff- 
menge betrug somit 1,9 g/m oder rund 1,6 ô Die 
spezifische Leistungsfähigkeit dieser Holländers war 
viel geringer als die des erstgenannten Holländers. 

d) Im ersten Teil, Abschnitt V, ist unter „Versuche 
zur Bestimmung der Abhängigkeit der spezifischen 
verkürzenden Leistung k von der Stoffdichte e“ ein 
Beispiel erwähnt worden, welches zeigt, daß sich 
die Leeistungsfähigkeit wesentlich verringerte, wenn 
mit großer Stoffdichte gemahlen wurde. Für e und 
x wurden angegeben: o = 0,07 und x = 125 mm; 
die Messerabstände waren 64—21,5—21,5—64 mm 
usw. Man findet hieraus die zur Stoffwischbildung 
zur Verfügung stehende Stoffmenge 56 g/m bzw. 
19 g/m für die beiden Messerabstände. Diese Stoff- 
mengen entsprechen 11 & bzw. 4 ô. — Demnach wurde 
mit der Stoffdichte 9 = 0,076, gearbeitet; hierbei war 


die Zellenfüllung nur x = 27 mm und die Mahlungs- 


zeit wurde um 50 Proz. verlängert. Die zur Stoffwisch- 
bildung zur Verfügung stehende Stoffmenge war in 
diesem Fall 13 g/m bzw. 4,5 g/m, entsprechend 22, ô 
bzw. 0,7356. Nachdem die Stoffdichte bis auf 6 = 0,08 
erhöht worden war, wurde die Umlaufgeschwindig— 
keit des Stoffes so klein, daß die Zellenfüllung bis 
auf x = 125 mm herabgesetzt wurde. Hierbei lich 
sich der Mahlpruzeß praktisch nicht mehr durch- 
führen, denn der Stoff wurde grau, bevor er fertig 
gemahlen war. Die zur Stoffwischbildung zur Ver- 
fügung stehende Fasermenge war in diesem Fall 
0,4 w/m bzw. 2.1 gm oder rund 0,8 ô bzw. 0,25 ô. 

e) Arnold Rehn hat bei seinen bekannten 
Mahlversuchen, nach Angabe von Kirchner’). 
mit 95 Liter Umlauf pro Sekunde gearbeitet. Dieser 
Umlauf entspricht einer Zellenfüllung von x = Io mm. 
Die Versuche sind mit 5—6 Proz. Stoffdichte aus- 
geführt worden, und, da a = 0,035 Meter ist, so wird 
die zur Stoffwischbildung zur Verfügung stehende 
l"asermenge rund 17,5 à 21 g/m oder rund 5 ô. 

f) Ich habe eine große Anzahl Holländer unter- 
sucht, die von deutschen Maschinenfabriken in den 
Jahren 1890 bis 1000 geliefert worden sind und die 
ınit rund 5 Proz. Stoffdichte arbeiteten. Die Hol- 
länder hatten alle eine solche Umlaufgeschwindig- 
keit. daß die zur Stoffwischbildung vorhandene 
Fasermenge 3,5 bis 7 mal ô betrug. Diese Holländer 
arbeiteten alle mit tadeli»ser Mahlleistung. 


Betrachtet man die Ergebnisse aller obengenann- 
ten Versuche, so ersieht man, daß der Holländer 
dann verhältnismäßig mangelhaft wird, und daß seine 
spezifische Leistung verhältnismäßig stark zurück- 
geht. sobald die zur Stoffwischbildung zur Ver- 
fügung stehende Stoffmenge kleiner wird als das 
212- bis 3fache des in einem 1,75 mm langen Stoff 
gebildeten Säbelfaserwisches. Bemerkenswert ist, dab. 
während eine 5 g/m zur Verfügung stehende Stoff- 
menge bei 4 Proz. Stoffdichte vollständig genügte (Ver- 
such c). diese in den Fällen ganz ungenügend war, 
wo mit größerer Stoffdichte gearbeitet wurde. — 
Infolge der schnellen Zunahme der Stoffwischgröße 
ist bei zunehmender Stoffdichte eine 
weit größere „zur Verfügung stehende 
Stoffmenge“ nötig. d. h. eine große 
Stoffmenge erfordert einen weit 
schnelleren Stoffumlauf als eine 
kleine Stoftidichte. 


1 


3) Das Papier IV, Ganzstofte S. 177. 
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Gewöhnlich ist die Umlaufgeschwindigkeit im 
Holländer so groß, daß sie die zur Stoffwischbildung 
nötige Zellenfüllung herbeiführt (unter Umständen 
unter Zuhilfenahme eines Stofftreibers). Bei vielen 
Holländern, besonders altmodischen mit wenig ge- 
neigtem Trogboden, ist jedoch die Umlaufsgeschwin- 
digkeit so gering, daß sie für eine genügende Stoff- 
wischbildung nicht ausreicht. Wenn solche Hol- 
länder trotzdem bisweilen eine befriedigende Mahl- 
leistung ergeben, so muß dies dem sogenannten 
„Spucken“ der Walze zugeschrieben werden. Für 
die Zellenfüllung oder für die Stoffwischbildung ist 
es selbstverständlich ziemlich gleichgültig, ob der 
Stoff vom Troge kommt oder ob er über die Walze 
mit hinübergeschleppt worden ist. Der Verfasser 
hat festgestellt, daB in einem solchen alten Holländer 
mit einer Stoffdichte o = 0,04, a = 41 mm die Zellen- 
füllung aus dem Stoffumlauf nur 0,5 mm betrug, 
während die auf das „Spucken“ der Walzen zurück- 
zuführende Stoffmenge eine Zellenfüllung von 1,5 mm 
ergab, und nur hierbei wurde die für die Stoffwisch- 
bildung noch ziemlich knappe Stoffmenge von 4 g/m 
erreicht. Hieraus ersieht man, daß das „Spucken“ 
unter Umständen für die Mahlfähigkeit des Hollän- 
ders entscheidend sein kann. Es schien deshalb von 
Wichtigkeit, daß man über eine Vorrichtung zum 
Messen des „Spuckens“ verfügte. Eine solche Vor- 
richtung ist nun ausgeführt; sie wird in Abb. 54 
wiedergegeben. Die Art ihrer Anwendung geht aus 
Abb. 55 hervor. u 


Abb. 54. 
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Abb. 55. 


‚Man mißt die Stoffmenge, die in der Sekunde 
pro 100 mm Walzenbreite abgegeben wird, indem 
ınan die Zeit mit einer Stoppuhr mißt. Diese Mes- 
sungen werden an verschiedenen Stellen der Walze 
wiederholt, und man erhält so einen Mittelwert der 
pro 100 nm Walzenlänge mitgeschleppten Stoff- 
ınenge. 
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Zusammenfassung. 


Der Hauptinhalt meiner Darlegungen läßt sich 
wie folgt zusammenfassen: 1 

Wirkungsweise. Die Wirkung des Hol- 
länders besteht z. T. in einer zwischen den Messer- 
kanten erfolgenden schneidenden (faserverkürzenden) 
und z. T. in einer schmierig mahlenden, hervor- 
gerufen durch Druck und Zerreißen zwischen den 
arbeitenden Flächen der Walzen- und Grundwerks- 
messer. Die Verkürzung des Stoffs läßt sich mit- 
tels mikroskopischer Messung der Faser-Durch- 
schnittslängen nach jeder beliebigen Mahldauer ver- 
folgen. Clayton Beadle hat die Möglichkeit sol- 
cher Messungen gezeigt, weshalb seine Methode 
empfehlenswert ist. Die Schmierigkeit des Stoffes 
kann man durch den Schopper-Riegler-Apparat 
leicht bestimmen. Die Einwirkung der Mahlarbeit 
auf den Stoff läßt sich somit zahlenmäßig aus- 
drücken, und die beiden Zahlen (für Faser-Ver- 
kürzung und Schmierigkeit) zusammen charakteri- 
sieren die Mahlarbeit. Su 

Außerdem kommt auch durch die Einwirkung der 
\esserkanten (und teilweise auch durch das 
Schlagen der Messer gegen den Stoff) ein Ausein- 
anderziehen (eine Bürstung oder Kardierung) der 
Faser zustande, wodurch die Auflösung der Faser- 
bündel gefördert wird. 

Die Schmierigkeit des Stoffes ist zu definieren 
als seine Fähigkeit, das Wasser festzuhalten, so’ daß 
es nur langsam abgegeben wird, wenn der Stoff auf 
das Sieb der Papiermaschine gelangt. Man muß an- 
nehmen, daß die erweichende Wirkung, die dadurch 
zustande kommt, daß auf die Fasern zwischen den 
\fesserflächen ein Druck ausgeübt wird, einen be- 
deutenden Einfluß hat auf die Zeit, innerhalb welcher 
der Stoff sein Wasser abgibt, d. h. auf der Schmie- 
rigkeit des Stoffes. Der schmierige Stoff wird sich, 
wenn das Wasser abgelaufen ist, in einer dichteren 
und dünneren Schicht ablagern als der roesche Stoff, 
und dabei werden die zahlreichen kleinen Kanäle, 
durch die der Wasserablauf stattfindet, enger wer- 
den, wodurch der Wasserablauf verlangsamt wird. 
Die Weichheit (Plastizität) der Fasern ist darum 
in doppelter Hinsicht von günstigem Einfluß auf die 
Festigkeit des Papiers; denn erstens sind die schmie- 
rigen Fasern leichter verfilzungsfähig als die 
roeschen, sperrigen Fasern und außerdem wird durch 
die Langsamkeit, womit der schmierige Stoff sein 
Wasser abgibt, ermöglicht, daß die Siebschüttelung 
länger ihre verfilzende Wirkung auf die Faserınasse 
ausuben kann. 

Die Schmierigkeit ist ferner abhängig von einer 
Wasseraufnahme durch den Hohlraum und durch die 
Wand der Zelle (Hydratisierung). ‚Das Quetschen 
und das „Fibrillieren‘ der Fasern trägt insofern zum 
Schmierigwerden bei, als Fibrillen und losgetrennte 


Faserteilchen die Zwischenräume innerhalb der 
Fasermasse ausfüllen, wodurch wiederum der 
Wasserablauf verlangsamt wird. 

Die neue Theorie für die Wirkungsweise des 


Mahlgeschirres besagt. daß der Stoff zum Mahlen 
gelangt, während er über den Kanten der \Valzen- 
und Grundwerksmesser hängt, in derselben Weise, 
wie er über der Schneide eines Taschenmessers 
hängt, wenn dieses durch den Stoff hindurchgezogen 
wird (Stoffwisch oder Stoffbatzen). Diese Theorie 
ließ sich durch Beobachtung in einer Fabrik mit 
ı8 Holländern bestätigen Die Walzenmesser waren 
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in dieser Fabrik von dem dort verwendeten ziemlich 
groben Kaolin abgenutzt worden, und/ zwar in der 
Weise, wie es durch die punktierte Linie in Abb. 6) 
veranschaulicht wird. Die Messer wurden so stark 
abgenutzt, daß die vordere Seite der \Valzenmesser 
hohl wurde. Die Abnutzung zeigte sich aber erst 
in einer Entfernung von etwa 2 mm von der arbei- 
tenden Messerkante, Diese Kante wurde nämlich 
durch den darüberhängenden Stoff gegen Abnutzung 
geschützt. In den Zellen zwischen den Walzen- 
messern wirbelt Stoff (eine Stoffwurst) herum, 
wobei dann wahrscheinlich ein Stoffwisch auf den 
Messerkanten des Grundwerks abgesetzt wird. 


Die hier entwickelte Betrachtungsweise erleich- 
tert uns das Verständnis vieler Beobachtungen. Bei- 


‚pielsweise versteht man, daß es, wenn der Stoff- 


umlauf im Holländer zu langsam ist, oder auch 
wenn der Walzenmesserabstand zu klein ist und 
somit nur wenig Stoff in die Messerzwischenräume 
eindringen kann, nur schwer zu einer Stoffansamm- 
lng auf den Messerkanten kommen kann, womit 
dann die Leistungsfähigkeit des Holländers be- 
deutend abnimmt. Hierdurch läßt sich die große 
Bedeutung erklären, die man — meistens in Deutsch- 
land — dem schnellen Stoffumlauf zuerkennt. Man 
hat ferner festgestellt, daß bei dickem Eintrag eine 
bedeutende Umlaufgeschwindigkeit notwendig ist, um 
eine große Leistungsfähigkeit des Holländers zu 
erzielen. Die Folge hiervon war aber die unhaltbare 
Theorie von Prof. Pfarr, daß die Leistungsfähig- 
keit proportional dem Stoffumlauf ist. Ferner ist 
auch allgemein bekannt, daß die Leistungsfähigkeit 
eines Holländers zu klein wird, wenn die Walzen- 
messer mit zu kleinem Abstand voneinander ein- 
gebaut wurden. 


Man versteht auch nicht recht, wie der Stoff 
zwischen die Messerflächen gelangen kann, wo doch 
ein sehr bedeutender Druck herrscht, falls man nicht 
annimmt, daß der Stoff von den Kanten mitgerissen 
wird. Friktionsversuche, die mit Stoff zwischen 
einem Metallklotz und einer glatten und einer ge- 
rippten Unterlage ausgeführt wurden, haben dies 
bestätigt: stets wird`der Stoff mit den Kanten mit- 
genommen. 


Leistung. Es bezeichnen D, I. und P Durch- 
messer, Länge und Druck der Walze. ing und m, 
bedeuten Messeranzahl im Grundwerk und in der 
Walze und sg, sv die Stärke der Messer. Die Um- 
drehungszahl der Walze ist = n. Die Einheiten sind 
Meter und Kilogramm. Ferner bezeichnen wir durch 
L; die sekundliche Schnittlänge des Holländers; cs 
ist dann I | . 

n 
Ls == mg Mv L. — 
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Aus dem oben Gesagten folgt, daB die faser- 
verkür zende Wirkung des Holländers proportional 
mit der Schnittlänge Ls und daß die schmierig- 
mahlende Wirkung proportional mit Ls (Sg + sv) 
wird. vorausgesetzt. daB Stoffdichte und Druck pro 
Zentimeter Messerkante in den zu vergleichenden 
Fällen gleich sind. l 

Bezeichnet man mit q die Stoffproduktion pro 
Stunde in Kilogramm (d. h. Holländereintrag divi- 
diert durch Mahldauer), mit 2, die ursprüngliche 


. u ik ee 
Durchschnittslänge der Faser und mit 5 die durch- 


schnittliche Faserlänge nach Beendigung des Mahl- 
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vorganges, so erhält man die Gleichung für die 
Schnitt wirkung: 
m— I 


q -e h =c Ls, 


„ 


Bezeichnet man ferner mit œ: — w, die Zunahme 
des Schmierigkeitsgrades des Stoffes, hervorgerufen 
durch die Behandlung zwischen den Messertlächen, 
so hat man die Gleichung für dieschmie- 
rigemahlende Wirkung: 

q (w — w) = c? Ls (sg + sv). | 

` Hier und in der nächsten Gleichung bedeuten c 

und c! Koeffizienten, die von der Konstruktion des 

Mahlgeschirres unabhängig und lediglich von der 

Stoffdichte, dem Mahldruck, dem Anfangs- und End- 
zustand des Stoffes abhängig sind. 

Eliminiert man q aus den beiden Gleichungen, 
so erhält man die Gleichung für den Cha- 
rakter des Mahl prozesses: 

hy (w — w) 
, m — I 

Damit die erforderliche Stoffansammlung auf 
den Messerkanten stattfinden kann, ist es’ nament- 
lich bei großer Stoffdichte bedeutungsvoll, daß die 
Zwischenräume der Walzenmesser in solchem Grade 
mit Stoff gefüllt sind, daß eine kräftige Wirbelbewe— 
gung innerhalb der Zwischenräume stattfinden kann. 
Die Stoffumlaufsgeschwindigkeit im Holländer darf 
darum nicht unter eine bestimmte Grenze kommen. 
Es scheint, daß man bei geringer Stoffdichte mit 
Füllung im Messerzwischenraum 
kommen kann. 


Der Druck der Walze hat eine gewisse Bedeu- 
tung für die schnelle Erreichung einer gewissen 
Faserverkürzung oder eines bestimmten Schmierig- 
keitsgrades. Da die arbeitenden Messerflächen nicht 
überall mit Stoff bedeckt sind, sondern nur längs 
der Kanten, so kommt es auf den sogenannten 
spezifischen Druck, nach Jagenbergs „Quetsch- 
formel“ ausgerechnet, nicht an. Es wird vielmehr 
der Kantendruck pro Zentimeter Messerkante maß- 
gebend, der nach folgender Formel zu berechnen ist: 
a PND 
100 mg mv (sg + sv) L , 

Der Einfluß des Druckes und der Stoffdichte auf 
die Schnelligkeit, womit eine bestimmte Faserver- 
kürzung oder ein bestimmter Schmierigkeitsgrad er- 
reicht werden. ist für einige Rohstoffe untersucht 
worden; die Ergebnisse sind in Kurven angegeben; 
die Ordinaten stellen die Menge Stoff (in Kilo- 
gramm) dar, die pro Stunde pro Sekundenschnitt- 
meter oder pro Quadratmeter Sekundenmahlfläche 
in den gewünschten Zustand umgewandelt worden 
sind, während die Abszissen Kantendruck und Stoff- 
dichte veranschaulichen (Abb. 13, 14a, 18). 


Gewöhnlich versteht man unter der Mahldauer 
eines Holländers die Zeit, welche nötig ist, um den 
Eintrag auf die gewünschte Faserlänge zu verkürzen. 
Die Mahlwirkung wird derart beurteilt, daß man 
sagt, die Mahlung sei mehr oder weniger schmierig 
ausgefallen. Die Schnittlänge Ls wird somit für die 
quantitative Leistung (die Stoffproduktion) maß- 
gebend sein, während die qualitative Leistung (der 
Charakter) von der Größe sg + sv abhängig ist. 

Da man bei einer Mahlwalze cin gewisses Min- 
lestmaß für den Raum zwischen den Messern ein- 
halten muß. so wird die Stoffproduktion (d. h. die 
sekundliche Schnitt!änge) proportional dem Durch- 


€ 
u Gps sv) 


Pk 


aus- 
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messer und der Länge der Walze zunehinen. Herner 
wird die Stoffproduktion auch nit der Anzahl der 
(rundwerksmesser und mit der Umdrehungszahl der 
Walze wachsen. Jedoch kann man diese letzt- 
genannten Größen nicht ganz nach Belieben wählen. 
Die Anzahl der Grundwerksmesser läßt sich mit 
Vorteil nicht über eine gewisse Grenze steigern, 
und die Messergeschwinidigkeit muß auch innerhalb 
Lewisser Grenzen gehalten werden, wenn nicht die 
Zentrifugalkraft schädigend wirken soll. Diesbezug- 
liche Untersuchungen müssen noch der Zukunft vor- 
behalten werden. l 

Kraftverbrauch. Sowohl die eigentliche 
\ahlarbeit (Kraftverbrauch des Mahlgeschirrs) als 
auch der Kraftverbrauch für die Umdrehung der 
Walze innerhalb des Stoffes kann man für sich 
mittels eines Elektromotors messen. Die Ergebnisse 
dieser Untersuchungen sowie die der Messung des 
Kraftverbrauchs beim Leerlauf des Holländers seien 
im folgenden mitgeteilt: — 

Die Leerlaufarbeit beschränkt sich in der Haupt- 
sache auf Zapfenreibung; es wird an einem Beispiel 
erläutert, wie sich die Zapfenreibung bei verschic- 
denen Walzendrücken berechnen läßt. 

Der Kraftverbrauch des Mahlgeschirrs (d. h. 
der Kraftverbrauch zum Mahlen zwischen den 
Messern) besteht 

1. aus dem Aufwand für das Schneiden der Faser 

und 
aus dem für das Zerreißen zwischen den Messer- 
flächen. 
Es ließ sich eine Gleichung aufstellen, welche 
den Einfluß dieser beiden Faktoren auf den ganzen 
Kraftverbrauch veranschaulicht. In den Berechnun— 
wen über den Kraftverbrauch des Mahlgeschirrs hat 
man bis jetzt mit dem sogenannten Mahlungs- 
koeffizienten gerechnet. Wegen der UÜebersichtlich- 
keit der gefundenen Resultate wird jedoch hier nicht 
mit dem Mahlungskoeffizienten. sondern mit dem 
spezifischen Kraftverbrauch pro dm? Sekunden- 
mahlfläche gerechnet. Der spezifische Kraftver— 
brauch wird mit F (w-Strich) bezeichnet, und es ist 
dann T= X pk. Weitere Versuche wurden an- 
gestellt betreffs der Kbhängigkeit des Mahlungs- 
Kraftverbrauches von der Messergeschwindigkeit 
und vom Kantendruck. Die Ergebnisse sind in den 
Abb. 27a. e graphisch dargestellt. Auch ist ver- 
sucht worden. die eigentümliche Form einiger dieser 
Kurven aufzuklären. . 

Die Messung der Kraft zum Zerreißen des 
Stoffes zwischen den Messerflächen war Gegenstand 
besonderer Untersuchung, wobei die mangelnde 
Uebereinstimmung. die scheinbar zwischen Professor 
Kirchners Ermittlung der Mahlungskoeffizienten 
und Proessor Haußners Messungen der Rei- 
bungskoeffizienten für Stoff vorhanden ist. ihre Auf- 
klärung gefunden hat. Aus diesen Untersuchungen 
weht hervor, daß man bei der Bearbeitung des Stoffes 
zwischen den Messerflächen, wie Prof. Kirchner 
ganz richtig angegeben hat, nicht mit einer Reibungs- 
erscheinung zu tun hat, sondern mit einer Zerreiß- 
erscheinung. Dieses Zerreißen tritt nur dann auf. 
wenn der Stoff in losem, nicht kompakt gefilztem 
Zustand vorhanden ist. d. h. es tritt nicht auf, wenn 
der Stoff in Papier- oder Pappenform (wenn auch 
ungeleint) zur Verarbeitung kommt, sondern nur 
in holländerstoffähnlichem Zustand, z. B. als un- 
vcleimtes, erweichtes Kreppserviettenpapier oder in 
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Form geschöpfter, leicht abgepreßter Papierbogen. 
Die Kraft zum Zerreißen wurde in vielen Fällen und 
unter den verschiedensten Umständen gemessen, so 
daß cine Erklärung sämtlicher Faktoren gegeben 
werden kann, die ihren EinfluB auf die (iröße der 
Zerreißkraft ausüben können. Schließlich wurde em 
Vergleich gezogen zwischen der Kurve für den spezi- 
tischen Kraftverbrauch und derjenigen für die Zer- 
reißkratt bei variablem Druck. 

Die weiteren Betrachtungen und Versuche be- 
ziehen sich auf die innere Reibung im Holländer- 


stoff. Es hat sich dabei ergeben, daß für diese 
innere Reibung höchstwahrscheinlich ganz beson- 


dere Reibungsgesetze gelten. die von den für feste 
Körper und von den für Flüssigkeiten geltenden Ge- 
setzen ganz verschieden sind. 

Aut Grund der Messungen der Reibung, die an 
einem eigens hierfür konstruierten .\pparat aus- 
geführt wurden, läßt sich das Reibungsgescetz 
tür Tlolländerstoft in folgender Weise formulieren: 
Der Widerstand gegen eine Verschic- 
bung längs einer Fläche im Stoff ist 
direkt proportional der Größe der 
lache, unabhängig vom Druck und von 
der Geschwindigkeit. 

Die Kraft. welche zur Rotation der Walze im 
Stoff notwendig ist. wird z. T. durch das Schlagen 
der \Messerflächen gegen den eindringenden Stoff. 
zum anderen Teil für die Ueberwindung der Rei— 
bung des mit der Walze rotierenden Stoffes gegen 
den im Troge befindlichen nicht rotierenden Stoft 
verbraucht. Der zuerst genannte Kraftverbrauch 
ist proportional der zweiten Potenz der Messer- 
geschwindigkeit. der zuletzt genannte dagegen der 
ersten Potenz. Hierdurch wird es praktisch mög- 
lich, diese beiden Kraftverbrauche voneinander gce- 
trennt zu messen. was auch an einigen Beispielen 
durchgeführt worden ist. 


Schließlich ist die neue Theorie - - daß nämlich 
der Stoff (Stoffbatzen) über den NMesserkanten 
hangend zum Mahlen gelangt — in dem Falle an- 


gewandt worden, wo die Walzen und die Grund- 
werksmesser zueinander paralld sind. Durch diese 
Theorie lassen sich einige Figentüumlichkeiten er- 
klären, die in diesem T’alle auftreten, namlich großer 
Kraftverbrauch und geringe Schneidetätigkeit. 


Betrachtungen wurden ferner aufgestellt betrefis 
der Größe des Schnittwinkels zwischen Walzen- und 
(rundwerksmessern; daraus geht hervor, daB man 
zwecks ruhigen Ganges und guter Schneidewirkungs 
nicht mit weniger als 3° Schnittwinkel arbeiten darf. 
Andererseits darf der Schnittwinkel nicht größer als 
43° sein, damit die Messer den Stoff nicht fort- 
schieben. Man nimmt gewöhnlich an, daß dic 
Schneidewirkung mit dem Schnittwinkel wächst. 
Für diese Annahme ließ sich jedoch kein Beweis 
finden. Wean der Schnittwinkel nur größer als 3 ® 
ist, liegt keine Ursache vor. anzunehmen, daB die 
Schneidewirkung mit dem Schnittwinkel wächst. 

Bedingungen für die Bildung eines 
Stoffwisches. Der Stoftwisch. der sich auf 
einer Messerscheide bildet. wenn das Messer 
durch den Stoff gezogen wird, wird als vorbild- 
lich für den Stotfwisch betrachtet, der sich auf 
den Walzenmesserkanten bildet. Die Giesetzmäaßisz - 
keit der Stoffwisch-Größe in Abhängigkeit von 
Stoffdichte und Faserlänge ist durch Versuche fest- 
gestellt worden. und diese Untersuchungen be- 


— 
Heft 4, 1922 


tätigen die Richtigkeit der Annahme, daß der auf 
dem Messer abgesetzte Stoffwisch für den Walzen- 
messer-Stoffwisch vorbildlich ist. Wenn der Umlauf 
im Holländer zu langsam ist, so wird der Walze eine 
ungenügende Stoffmenge zugeführt, so daß die für 
die Stoffwisch-Bildung auf den Walzenmesser— 
kanten vorhandene Stoffmenge zu klein ist und die 
erzielte Mahlleistung nicht erreicht wird. Viele aus 
der Praxis und aus der Zeitschriftenliteratur be— 


kannte Holländerversuche sind nach dieser Richtung 
hm geprüft worden; das Ergebnis bestätigt die Rich- 
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ein bedeutendes „Spucken“ der Walze dieser die 
nötige Stoffmenge zuführen können. Es wird an- 
gegeben, wie das „Spucken“ gemessen werden kann. 


* 
Bei der Wiedergabe der Fortsetzung in Heft 50 
(Seite 1471) 1921. ist der Abdruck von Abb. 48 ver- 
gessen worden. 


Dieser sei deshalb hier nachgetragen: 


__PRerlung der 
Walzenachse. 


Die verschiedenen Fortsetzungen sind in Buch- 
form zusammengefaßt worden. Das Buch ist vom 


tigkeit dieser Auffassung. Sofern der Umlauf im Verlag Otto Elsner, Berlin S42, Oranien- 
Holländertrog zu langsam ist, wird jedoch bisweilen straße 140/142, zu beziehen. 
A 
Bücherschau. 
Die Papiermühlen und Papiermacher des bergischen wütenden Religionskämpien reihten sich an die 


Strundertales von Dr. Ferd. Schmitz. Im 
Verlag von Otto Lapp & Co. in Bergisch- 
Gladbach. 

In dem 409 Seiten Text umfassenden, auf Zan- 
ders-Werkdruckpapier schön gedruckten Buche, be- 
schreibt der Verfasser auf Grund weit ausgedehnter 
Archivstudien die Entstehung und Entwicklung einer 
Gruppe von Papiermühlen an gemeinsamem Wasser- 
lauf, deren vier die Stammwerke der heute blühen- 
den Feinpapierfabrik von J. W. Zanders in Glad- 
bach wurden. 

Neben den ausführlichen Chroniken der einzelnen 
Papiermühlen, entwirft der Verfasser Charakter- 
bilder von Männern, die solche Werke schufen. 


welche höchste, Beachtung verdienen, und ehrerbietig 


schen wir in die feinen Gesichtszüge eines jugend- 
lichen Zanders, wie auf die des freundlichen Alt- 
vaters Koch, auf zwei prächtigen Portraits. 

Wir erfahren, daß die erste Papiermühle am 
Strunderbach im Jahre 1582 erbaut wurde und lesen 
mit Interesse von der Papiermüller Freud und Leid, 
die ihnen in reicher Abwechslung beschieden waren; 
die zu ertragenden Anfechtungen in den damals 


bedauerlicherweise vereitelt. 


Sorge um das Rohmaterial und genügenden Absatz 
des Fabrikats. Das Buch gibt uns aber auch ge- 
nauen Aufschluß über das Aufblühen der auf acht 
Werke angewachsenen Papiermühlen, und der Ver- 
fasser schildert ebenso die Einwirkung napoleo- 
nischer Umwälzungen und des Ueberganges an die 
preußische Herrschaft auf die wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse, belegt mit zahlreichen statistischen 
Tabellen. 


Sehr hübsch sind die beigegebenen Zeichnungen 
alter Fachwerkbauten der Schnabels-, Dombach- und 
Gohrsmühle. | 


hat das riesige 
bearbeitet und 
„großes Werk“ 
unserer Papier- 


Der Verfasser Dr. Schmitz 
Quellenmaterial mit großem. Fleiß 
erschöpfend verwertet, so daB sein 
einen wertvollen neuen Baustein zu 
geschichte bildet. 


Infolge postalischer Unordnung 
wurde unsere ernste Absicht, das Buch 
für den Weihnachtstisch aller deut- 
schen Papiermacher zu empfehlen, 
. v. H. 


| Unsern Beziehern empfehlen wir, sich künftig beim Ausbleiben des Blattes zunächst 

an die Postanstalt, der die Zustellung obliegt, zu wenden, weil auf diesem Wege 
| Unregelmäßigkeiten am schnellsten festgestellt und beseitigt werden können. 
VE nr oe a. 
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PATENT-UMSCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bo hl mann. 


Längsschneider für Papierbahnen. 


D. R. P. 347 110. Klasse 55e. Gruppe 4. 
Thomas Alexander Boyd, Harold Arthur Boyd 
und J. & T. Boyd Limited, Shettleston Iron 

Works in Glasgow, Schottland. 


Bei den bekannten J.ängsschneidern für Papier- 
bahnen erfolgt die Aufwicklung der Papierstreifen 
auf Spulen, die quer zur Bewegungsrichtung der 
Maschine gelagert sind, so daß die Streifen in un- 
unterbrochenem, geradlinigem l.auf zum Aufwickeln 
gelangen. Diese Einrichtung eignet sich nicht zum 
Aufwickeln der Streifen auf Kreuzspulen. Nach 


.der Erfindung werden die Streifen s am Ende der 


Maschine zu beiden Seiten über lotrecht zur Be- 
wegungsbahn stehende Stifte 32 rechtwinklig ab- 
geleitet und weiter von hier auf dem Wege durch 
ein Rollenpaar 32°, 32° über cine höhergelegene 


t 


Rolle 32° und abwärts bis zu Kreuzspulen 27 geführt. 
Die höherliegende Rolle 32 ist so hoch über den 
Kreuzspulen 27 gelagert. daß in der Achsenrichtung 
der Spule sich hin und her bewegende Leitgabeln 
keine Verdrehungen der Streifen s herbeiführen 
können. 

Die Abbildung zeigt die Enrdansicht der 
wickelvorrichtung, teilweise im Schnitt. 


Auf- 


Patent-Anspruch: Längsschneider für 
Papierbahuen, bei dem die geschnittenen Streifen auf 
verschiedene getrennt liegende Kreuzspulen aufge- 
wickelt werden. dadurch gekennzeichnet, daß die 
über lotrecht zur Bewegungsbahn stehenden Stifte 
(32) rechtwinklig zur Bewegungsbahn abgelenkten 
Streifen dadurch auf die seitlich neben der Maschine 
gelagerten Kreuzspulen (27) aufgeleitet werden, daß 
die Streifen nach dem Durchgang durch ein Rollen- 
paar (32', 32°) je über eine hößergelegene Rolle (37°) 


geführt werden, die So hoch über den in gleicher 
Achsenrichtung zur Spule (27) sich hin und her 
bewegenden l.eitgabeln (31) gelagert ist, daB Ver- 
drehungen in den Streifen nicht auftreten können. 


Verfahren zur Vorbereitung kurzer Fasern, 
insbesondere: Holzzellstoff. 


I). R. P. 305 148. Klasse 76c. Gruppe 29. 
I. Xport ingenieure für Papier- und 
Zellstofftechnik G. m. b. H. in Berlin.“ 

lin Fasergut von besonders leicht spinnbarer 
Beschaffenheit wird dadurch erreicht, daß man bei— 
spielsweise Holzzellstoff in benetztem Zustande einer 
Vorbehandlung im Kollergang oder Kneter unter- 
wirft, also mit Einrichtungen behandelt, die man 
sonst nur zur Vorbereitung kurzer Fasern für die 
Papierfabrikation oder für das nasse Verfahren 
(Papierstoffgarn) zu benutzen pflegt. Obgleich der 
Holzzellstoffs hierbei in angenetztem Zustande be- 
handelt wird. kann dieses Verfahren im Gegensatz 
zu den bekannten nassen Verfahren als trockene 


Vorbehandlung angesprochen werden. 


Durch die trockene Vorbehandlung des Faser- 
gutes im Kollergang oder Kneter wird ein Auf- 
rauhen der Faserwände, ein mehrmaliges Knicken 
und gleichzeitiges Gieschmeidigmachen der Fasern 
herbeigeführt. Durch das Aufrauhen der l’aser- 
wände wird im weiteren Verlauf der Faserbehand- 
lung ein Aneinanderhaften des Fasergutes gesichert. 
Dasselbe ist auch der Fall durch das mehrfache Um- 
biegen oder Knicken der Fasern, welches ähnlich 
zur Wirkung kommt. wie das bekannte Kräuseln. 
anderer lasern; mit anderen Worten gesagt, es soll 
der Holzzellstoff durch die Vorbehandlung die un- 
wefähren Eigenschaften der Baumwolle und Wolle 
erhalten, insoweit die äußere Beschaffenheit der letzte- 
ren in Betracht kommt. um ein glattes und leichtes 
Vorbeiziehen der Holzzellstoffasern zu verhindern. 
also die Fließe und Gespinste aus Holzzellstoff gegen 
Auseinanderfallen und Reißen widerstandsfähiger zu 
machen. ’ 


Zum Annetzen des l’asergutes kann zwar Was- 
ser benutzt werden, wodurch die Faser zufolge der 
Wasseraufnahme teilweise hydratisiert, d. h. dem 
kolloidalen Zustande genähert wird. Nach dein 
Trocknen wird die so behandelte Faser aber hart 
und für das Spinnen weniger geeignet. Besser für 
das Annetzen des Gutes eignen sich andere Flüssig- 
keiten, wie z. B. Alkohol, Benzin, Benzol, Azeton. 
Spinnöl, Oelsäure, Seifenlösung und dergleichen. 
Flüssigkeiten oder geeignete Mischungen derselben. 
gegebenenfalls in Verbindung mit Wasser. Leicht 
verdunstbare Flüssigkeiten können unter Luftab- 
schluß oder auch im Vakuum zur Verwendung ge- 
langen. l 

Das Annetzen des Fasergutes darf naturgemäß 
nur so weit erfolgen, als dies die jeweilige Be- 
schaffenheit des Gutes bzw. sein Flüssigkeitsgehalt 
zuläßt. Jedenfalls darf das Annetzen des Gutes 
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nicht so weit gehen, daß sich dasselbe zu harten 
Klümpchen zusammenballt. 

Wird das Fasergut in einem Kneter oder Zer- 
faserer behandelt, dann kann die Behandlung sogar 
unter Luftabschluß erfolgen und dadurch das Ver- 
dunsten der leicht verflüchtenden Flüssigkeit ver- 
mieden oder verringert werden. Auch lassen sich 
mit dem Kneter die sich anschließenden Einrichtun— 
gen, wie Sichter, Trockenvorrichtungen, Flüssig- 
keitsrückgewinnungsanlagen und dergleichen, besser 
anwenden. Werden dagegen Netzflüssigkeiten be- 
nutzt, die nicht so leicht verdunsten, dann kann 
selbstverständlich ebensogut der Kollergang benutzt 
werden. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Vorbereitung kurzer Fasern, insbesondere Holzzell- 
stoff, für trockene Verspinnung, dadurch gekenn- 
zichnet, daß das FTasergut durch einen Kollergang 
oder Kneter geschickt und dann getrocknet wird. 


2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß für die Benetzung des Fasergutes nicht 
Wasser, sondern anders geartete Flüssigkeiten, wie 
Alkohol, Benzin, Benzol, Azeton. Spinnöl, Oelsäure, 
Seifenlösung oder dergleichen oder Mischungen sol- 
cher Flüssigkeiten, gegebenenfalls mit Wasser, be- 
nutzt werden, nötigenfalls unter T.uftabschluß oder 
im Vakuum. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse) 


Patente. 


Anmeldungen. 
55d, 30. S. 48407. Waclaw Slawinski, War- 
schau; Vertr.: C. von Ossowski, Pat.-Anw.. Berlin 
Wọ. Mechanischer Antrieb für wagenweise Be- 
schickung stockwerkartiger ‘Gruppierungen neben- 
einander liegender Trockengänge. 31. 5. 18. 


Erteilungen. 


12i, 21. 349739. Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M. Verfahren 
zur Gewinnung von schwefliger Säure aus Kalzium- 
sulfit. 25. 12. 17. M. 62 356. 

55a, i. 349879. Georg Nenzel, Warmbrunn i. 
Schl. Vorrichtung zur Regelung des Preßwassers 
zum Betriebe- von Großkraftschleifern zur Erzeugung 
von Holzschliff. 18. 9. 20. N. 19 246. 


ssb, ı. 340 880. Dr. Erich Opfermann, München, : 


Lipowskystr. 30. Verfahren zur Gewinnung von 
Halbcellulose. 2. 9. 19. A. 32 221._ i 
55c, 2. 349595. Dr. Georg Muth, Nürnberg, 


Wetzendorfer Str. 20. Verfahren zum Leimen von 
Papier im Holländer. 15. 10. 14. M. 57 209. 


- Schöneberg, 
zum 


55C, 2. 349 881. Badische Anilin- und Soda- 


Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zum Leimen 
von Papier mit tierischem Leim oder Eiweißstoffen; 
Zus. z. Pat. 331 350. 23. 1. 17. 


B. 83 184. 
349 882. Friedrich Reichard, Berlin- 
Martin-Luther-Straße fo. Verfahren 
Füllen von Papiermasse mit Mineralsalzen. 
(Schwerspat, Gips u. dgl.). 16. 3. 21. R. 52 555. 
Verlängerung der Schutzrechte. . 
55b: 347 865. 
Aufhebung von Löschungen. 
55C: 257 816. 


55C, 3. 


Auslandspętente 


Stoffmasse aus Baumblättern. 
Britisches Patent 121847. 
K. Bramson, Paris. 
Es wird nur trockenes Fallaub verwendet, von 


dem lediglich ‚Stengel und Rippen genommmen wer- 


den. Zur Trennung dieser von der Blattsubstanz 
dient ein Mahlwerk, bestehend aus einer kugeligen 


* 
` 
è 
N 
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Siebtroinmel a, aus der durch Riemenscheibe d an- 
getriebenen Welle c. umgeben von einem Gehäuse b 
mit Füllrumpf i und Ablauf e mit untergestelltem 
Bottich f. Auf der Welle c sitzen Rührflügel g, die 
im Vereine mit Mahlkugeln j die Zerkleinerung des 
Laubes besorgen. l 

Die so gewonnenen Rippen und Stengel werden 
sodann in üblicher Weise gekocht, gemahlen und 
zu Pappen oder Papieren verarbeitet. - XV.— 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Systeme selbsttätiger Wiegevorrichtungen. 
. Von Professor Ernst Blau. 
Zu den Einrichtungen, durch die neuzeitliche 


(iroßbetriebe aller Art. vervollkommnet worden sind, 
gehören auch die selbsttätigen \Viegevorrichtungen. 


Deren Aufgabe ist es, menschliche Arbeitskraft, 
Aufmerksamkeit und Geschicklichkeit bei der Ver- 
wiegung bestimmter Mengen von Material sowie 
bei der Registrierung der erhaltenen Gewichtsergeb- 
nisse "auszuschalten und zu ersetzen, wodurch die 
Ursachen mancher Unregelmäßigkeiten unbedingt 
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zur Kenntnis von Aufsichtspersonen gebracht und 
hierauf beseitigt werden können. Wie vorteilhaft 
sich der Betricb der verschiedenen Systeme von 
selbsttätigen Wiegeeinrichtungen erweist, soll in 
nachstehendem kurz dargelegt werden. 

Den Zweck der Kontrolle über 
brauch dienen sclbsttätige Balkenwagen, während 
selbsttätige Brückenwäagen dem Zweck der Kontrolle 
über Materialverbrauch und der Kontrolle über 
Materialförderung entsprechen können. 

Eine Wiegevorrichtung ersterer Bauart besteht 


der Hauptsache nach aus fünf Teilen, nämlich der. 


eigentlichen Wage, dem Füllungsmechanismus, dem 
ntleerungsmechanismus, dem Zählwerk und der 
Kontroll- und Regqungsvorrichtung. Die Wage 
besitzt zwei gleicharmige Wiegebalken, deren 
Achse mittels glasharter Schneiden in gleichharten 
Pfannenlagern der Seitenständer ruht. Die Balken 
tragen auf der einen Seite die Gewichtsschale und 
nehmen auf der anderen Seite durch Gehänge den 
Wiegebehälter auf. Ueber der Wage ist die lüllungs- 
vorrichtung angeordnet, während der Entleerungs- 
mechanismus durch drehbare Aufhängung des 
Wiegebehälters gebildet wird. Beide Mechanismen 
stehen durch eine Reihe von Einzelheiten in Ver- 
bindung. In der Füllstellung wird das Wägegut in 
starkem Strome in den Behälter gefördert und 
bringt ihn langsam zum Sinken, zevor noch die 
genaue Füllung erreicht ist. gleitet ein über dem 
Wagebalken befindlicher Hebel von einem Anschlag 
ab, wodurch ein Schieber den ZuflußB des Wäge— 
gutes drosselt. Entspricht der Inhalt des Wiege- 
behälters dem genauen Füllungsgewicht, so schließt 
der Schieber den Zufluß vollständig, der Behälter 
kippt um und entleert sich. Nach der Entleerung 
gehen alle Einzelteile in ihre frühere Lage zurück. 
das heißt die Hebel werden durch ihre verschiede- 
nen Anschläge gefangen und der Schieber öffnet den 
Zufluß zur Wage, so daß eine neue Füllung beginnen 
kann. Ein Zählwerk wird von am Wiegebehälter 
angebrachten Stiften oder dergleichen angetrieben 
und verzeichnet die stattfindenden Wägungen. Die 
Kontroll- und Regelungsvorrichtung besteht meist 
aus einem Regelungshebel mit Schiebegewicht. Das 
Wagengestell wird auf eine Unterlage, am besten 
auf eine gute Balkenlage gebracht, dann genau im 
Lot ausgerichtet und auf der Unterlage mit 
Schrauben befestigt. Ueber dem Trichter wird das 
Anslaufrohr eines Elevators oder einer sonstigen 
Transport vorrichtung angeordnet. Der Ablauf- 
rumpf unterhalb der Wage muß so bemessen sein, 
daß der Wiegebehälter diessen Wände nicht berührt 
und daß er mindestens eine Entleerung aufnimmt. 

Die besprochene Wage hat sich für die Verwic- 
Lung mahlfeiner, körniger und stückiger Sammel- 
güter geeignet erwiesen, und zwar sowohl in vielen 
Zweigen der landwirtschaftlichen, chemischen und 
keramischen Industrien als auch ın Kraftzentralen, 
Fabriken sowie in Berg- und Hüttenwerken. Inter- 


essent ist die Verwendung der Wage als 
sogenannte Absackwage. Das durch diese ver- 
wogene Material läuft direkt in einen Sack. 
Sobald das Füllungsgewicht erreicht ist, wird 


der Zufluß vollständig abgesperrt. Der Arbeiter hat 
nichts weiter zu tun, als den gefüllten Sack abzu- 
nehmen und einen neuen anzuhängen. Jeder ge- 
wogene Sack wird auf dem Zählwerk zuverlässig 
registriert. Auf diese Art können bedeutende Lohn- 


* 


\laterialver- . 


Durch diese ist das Gewicht der Fahrzeuge. 


ersparnisse und die Unabhängigkeit von der Ge- 
schicklichkeit und Verläßlichkeit der Bedienung er- 
möglicht werden. Auch bei der Kontrolle der mit 
Schiffen oder mit der Eisenbahn ankommenden 
Kohle findet die Wage sinngemäße Verwendung, 
ferner beim Verwiegen anderer Stoffe sowie bei 
deren Vermischung. In letzterem Falle werden zwei 
oder mehrere Wagen derart miteinander gekuppelt, 
daß sie ihren Inhalt nur gleichzeitig ausschütten 
können, wodurch ein stets genaues Mischungs- 
verhältnis zustande gebracht wird. 


Die Kupplung mehrerer Wagen kann so bewerk- 


Stelligt werden, daß eine oder mehrere dieser Wagen 


mehrere Entleerungen vornehmen, während die an- 
dern oder auch nur eine Wage lediglich ihren Inhalt 
einmal entleeren. Durch Verändern der Aus- 
schüttungsgewichte oder der Anzahl der Aus- 
schüttungen oder durch beides zugleich lassen sich 
alle möglichen prozentualen Mischungen, die auch in 
gewissen Grenzen geändert werden können, erzielen, 
und zwar mit viel größerer Genauigkeit, als dies 
beim Mischen mach Maß möglich ist. Endlich können 
selbsttätige Wagen auch übereinander stehend der- 
art gekuppelt werden, daB cine höherstehende kleine 
Wage ihren (iefäßinhalt in den Behältern einer 
tiefer aufgestellten größeren Wage entleert, worauf 
sich letztere nach Empfang der bestimmten Mate- 
rialmengen in Betrieb setzt. ihren Gefäßinhalt mit 
einem andern Material ergänzt und erst dann die 
Mischung auskippt. 


Die Beispiele zeigen, dab mit den besprochenen 
selbsttätigen Wagen die interessantesten Kombi- 
nationen in geradezu unbeschränkter Zahl denkbar 
sind. 

Was die zweite Gruppe von selbsttätigen Wagen 
betrifft, so werden diese sowohl für Rollbahngeleise 
als auch für Hängebahnen ausgeführt. Grundsätz- 
lich zeigen beide Bauarten die gleiche Ausbildung 
und unterscheiden sich nur in den Einzelheiten., 
entsprechend der Anpassung an die verschiedenen 
Verwendungszwecke, für die sie bestimmt sind. 

Die selbsttätige Wiegevorrichtung für Rollbahn- 
Zeleise ist eine TL.aufgewichtswage, die beim Auf- 
iahren einer L.ast auf ihre Brücke in Tätigkeit tritt. 
Letztere ruht auf den Schneiden von zwei Paaren 
einarmiger Wreiceckhebel, die an den Schmalseiten der 
Umrahmung der Wage verlagert sind und deren be- 
wegliche Enden unterhalb der Brückenmitte mit 
ihren Schneiden in die Pfannen der Gehänge am 
Ende eines zweiarmizen Querhebels eingelegt sind. 


Das andere Ende des Querhebels ist durch eine 


Zugstange mit dem Auswiegeapparat verbunden, 
und zwar greift die Zugstange an dem einen Ende 
eines zweiarmigen Wagebalkens an, während dessen 
anderes Ende eine Schale mit Gewichten trägt. 
die 
Tara, und außerdem cine Mindestlast ausgeglichen. 
so daß nur das Uebergewicht von der letzteren bis 
zur Höchstlast auszuwiegen ist. Im übrigen besitzt 
der Auswiegeapparat ein Hilfslaufgewicht, das bei 
der Wägung sich nach vorne zur Gewichtsschale hin 
so lange bewegt, bis Gleichgewicht eingetreten ist. 
Hin besonderer Mechanismus bewirkt in diesem 
Moment die Arretierung der Bewegung des Lauf- 
gewichts und die Wägung ist beendet. Verläßt die 
Last die Brücke der Wage, so werden unter dem 
Einfluß eines bei der Wägung hochgehobenen Ge- 
wichtes alle bewegten Teile der Wage wieder in 


zrüngliche Lage zurückgeführt. Um Schläge 
tiden. ist eine Bremse in das Hebelwerk ein- 
Kt. 

* 

Ach vom Geleise ist über der Umrahmung 
selbsttätigen Antriebsmechanismus um- 
de Wiegeschrank angebracht. Dieser ist 
Tersperrbaren Türen ausgestattet und dient zum 
htze gegen Witterungseinflüsse und gegen un- 
gten Eingriff in den Wiegeapparat. Durch 
scheiben läßt sich der Gang der Verwiegung 
rzeit gut beobachten. 


t auf die Brücke ohne Zutun von außen in Tätig- 
treten, sind solche mit Selbstauslösung und sind 
am Platze, wo Fahrzeuge mit mechanischem 
rieb bewegt werden. Muh dagegen der Arbeiter 


irehung machen, die indes ganz mühelos ist, so 
en die \Vjegevorrichtungen solche mit Handaus- 
ng. Sie werden dort zweckmäßig benutzt, wo 
ahrzeugen mit Führerbegleitung gefördert wird. 
den Arbeiter zu zwingen, seinen Stand zu ver- 
en und eine an dem Apparatehäuschen befind- 
Kurbel zu drehen, so daß er die Wägung 
at fahrlässig oder absichtlich durch Anheben 
Fahrzeugs oder durch Drücken auf dieses beein- 
en kann. 


ichtungen gedacht, durch die die Aufzeichnung 
Gewichtsergebnisse erreichbar ist. Additions- 
arate sind meist derart eingerichtet, daB sie nicht 
E das Ablesen einzelner Nettogewichte gestatten, 
dern auch dasjenige des Gesamtgewichts der fort- 
enden auf die Wiegevorrichtung gebrachten La- 
Isen. Statt des Additionsapparates kann die 
sttätige Wage mit einem Abdruckapparat ver- 
n werden, das nach Abfahrt des Fahrzeuges von 
l Brücke der Wage ein mit der Nettogewichts- 
abe der betreffenden Ladung bedrucktes Kärt- 
auswirft. Eine andere Ausführung ist die, daß 
stelle der einzelnen Kärtchen ein Papierstreifen 
. aui den die jeweiligen Gewichtsresultate 
Bereinander gedruckt werden. Oft werden zwei 
kistrierapparate an selbsttätigen Wagen an- 
lracht, und zwar ein Additionsapparat und ein 
iruckapparat. Außer mit den aufgezählten Re- 
rierapparaten lassen sich die Auswiegemechanis- 
mit einer Zeigervorrichtung ausstatten, einer 
nannten Stechuhr, auf deren Papierscheibe jede 
gung selbsttätig angezeigt wird. 

Die in Hängebahnen und auch in Drahtseil- 
nen eingebauten Wiegevorrichtungen sind ent- 
ler halb oder ganz automatische. Bei ersteren 
gevorrichtungen werden die zu verwiegenden 
gen auf eine Schiene gefahren und von dieser 
ch Drehen einer Handkurbel ein wenig vom Ge- 
abgehoben, worauf die Wägung durch Ver- 
jebung eines Iaufgewichtes erfolgt. Diese 
gevorrichtungen sind dort empfehlenswert, wo 
von Zeit zu Zeit Stichproben der Förderwagen- 
richte genommen werden sollen. Bei exakter 
ntrolle über das Quantum der Förderung sind 
zegen die ganz automatischen Wagen. am Platze. 
> Wägung vollzieht sich in der Weise, daß ein 
Iwerk das Gewicht der Ladung jedes einzelnen 
die Schienen gefahrenen und auf diesen zum 
stand gebrachten Wagen selbsttätig zu den 
ausgegangenen Wagenladungsgewichten addiert. 
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Die Wiegevorrichtungen, die bei Auffahren einer 


Ecks Einleitung des Wiegevorgangs eine Kurbel- 


In Kürze sei noch der verschiedenen Registrier- ° 
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ls kann somit jederzeit das Gesamtgewicht der ge- 
förderten Ladungen abgelesen werden. Nachdem 
der Wiegevorgang aui der Hängebahn abgewickelt 
ist, setzt sich die Katze wieder in Bewegung und 


fährt weiter. Die Wage befindet sich über der 
Fahrbahn. so daß der Durchgang unter dieser 
frei ist. Des geringen Eigengewichtes wegen 


braucht die Eisenkonstruktion. in die die selbst- 
tätige Wage eingebaut ist, nicht besonders verstärkt 
zu sein. Nicht unerwähnt möge bleiben, daß selbst- 
tätige und entsprechend ausgestattete \Wagen auch 
in Kranen und sonstigen Hebezeugen sowie Trans- 
portmaschinen eingebaut werden können. 

Automatische Wägeapparate sind für Industrie, 
Verkehr und Handel ein unentbehrliches Hilfs- 
mittel geworden und werden je nach dem Zwecke, 
dem sie dienen sollen, in den verschiedensten Bau- 
arten hergestellt. Sind die Wiegevorrichtungen 
überdies zur Eichung zugelassen, so wird ihre Rce- 
deutung dadurch noch erhöht. 


Sicherheits vorrichtung zur Ueberwachung 
des Wasserstandes in Dampfkesseln. 


Die meisten Explosionen sind auf ein fehler— 
haftes Anzeigen des Wasserstandes zurückzuführen. 
Mit der neuen Vorrichtung von Paul Müller in 
Weißenfels a. S. (D. R. P. 343 590) soll der Wasser- 
stand im Kessel stets überwacht werden können, und 
zwar durch Beobachtung der Temperatur der von 
den Heizgasen bespülten, beim Sinken des Wasser- 
spiegels wärmer werdenden Kesselwandungen, dic 
endlich durch das Sinken des Wasserspiegels unter 
das vorgeschriebene Maß freigelegt werden. 

Das durch eine Ueberwurfmutter a mit Stopf- 
büchse b in den Dampfkessel c geführte Um- 
kleidungsrohr d des Pyrometers e ist an seinem un- 


teren Ende durch cine mit Links- und Rechtsgewinde 
versehene Muffe f an den Teinperaturmeßraum g 
angeschlossen, der durch die unten geschlossene 
Büchse h gebildet ist. Diese Büchse ist mittels Ge- 
windes in der Wand des Flammrohrs k des Kessels 
angebracht und ragt mit ihrem unteren, halbkugel- 
förmig ausgebildeten Teil in die Feuerzone des 
Flammrohres k, um bei einem übermäßigen Sinken 
des \Vasserspiegels die Empfindlichkeit des Pyro- 
meters zu unterstützen, indem dann die von den 
Heizgasen umspülte Halbkugelfläche eine weit 
höhere Temperatur als das Flammrohr annimmt. 
Nach Austritt aus dem Kessel wird das Pyro- 
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meter e mit seiner Umkleidung in einiger Entfer- 
nung über dem Mauerwerk bis zur Stirnwand des 
Kessels bzw. in die nächste Nähe des Wasserstandes 
geführt und mittels der Klemmen ] mit einem an 
dem Wasserstand angebrachten Millivoltmeter ver- 
bunden. -—Bhl.—- 


Herstellung von ungebrannten Baustoffen 
unter Benutzung von Sulfitablauge. 


Man stellt zunächst aus Lehm und Sulfitablauge 
einen dünnen Prei her, 
gedickter Sulfitablauge unter entsprechendem 
satz von Wasser, und vermischt innig in einer 
Mischmaschine. Dieses Gemisch besitzt: einen 
Wasserüberschuß, der seine Verwendung als Bau- 


Zu-, 


stoff nicht ohne weiteres möglich macht. Man 
könnte ihn durch eine, lange Zeit in Anspruch 
nehmende, Verdunstung beseitigen. Nach Dr. 
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bei Verwendung von ein- 


Plönnis & Co. in Berlin- Friedenau 
(D. R. P. 342403) werden statt dessen dem 
Gemenge noch poröse Stoffe, z. B. Kohlen- 


oder Koksasche oder zerkleinerte Schlacke, beige- 
mischt. Diese Asche wird vorher durch ein ent- 
sprechend feines Sicb in ihre gröberen und feineren 
Bestandteile getrennt. Die ersteren benutzt man 
zur Herstellung von Steinen, die trotz bloßer Luft- 
trocknung an Festigkeit den gebrannten Hinter- 
mauerungssteinen nicht nachstehen, oder für Stamp- 
fen usw.; die feineren Bestandteile können für den 
als Mörtel oder Putz zu verwendenden Baustoff 
benutzt werden. 

Durch die Beimengung poröser Stoffe wird nicht 
eine Bindung, sondern die erforderliche Konsistenz 
einer Mischung von Lehm und Sulfitablauge be- 
zweckt, wobei der so ohne Brennen gewonnene 
Baustoff sich durch eine besonders hohe Festigkeit 
auszeichnet. --- Bhl.—-- 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Verein der Zellstoff- und Papierchemiker und 
Ingenieure. 
Als Mitglicder meldeten sich: 
Herr Ing. Max Wagenknecht, 
Waldheim in Sachsen, Burschenhaus. 


Kriebethai Dvi 


Firma Chemische Fabrik Griesheim- 

Elektron, Werk Elektron, Griesheim am Main. 
Adressenänderungen. 

Herr Betriebsing. Willy Petzold, bisher Specht- 
hausen, jetzt i. Fa. Moritz Fleischer, Seiden- 
papierfabrik, Eislingen in Württemberg. 

Herr Erich Rose, bisher Hertigswalde, jetzt Be- 
triebsleiter der Papierfabrik E. Ma h n, Klingen- 
berg, Bezirk Dresden. 


Jubiläumsschrift 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten begeht 
am 8. und 9. Juni in Nürnberg den Gedenktag seines 
50 jährigen Bestehens. Aus diesem Anlaß wird der 
Verein eine Jubiläumsfestschrift herausgeben, die 
voraussichtlich nicht nur das Interesse der Papier- 
fabrikanten finden, sondern auch freundlicher Aut- 
nahme im gesamten Papierfach des In- und Aus- 
landes begegnen wird. Auch Papierverarbeitungs- 
industrie, Papierhandel! und verwandte Geschäfts- 
zweige werden manches Wissenswerte in dieser fest- 
lich ausgestatteten Schrift finden. Angestellte des 
gesamten Faches, die Aufsichtsräte der Papierfabri- 
ken, Aktiengesellschaften und alle Mitarbeiter wer- 
den sie gewiß gern entgegennehmen. Um einen 
Ueberblick zu gewinnen, in welchem Umfange die 
Auflage zu bemessen ist, war bereits unlängst in 
der Fachpresse auf das Erscheinen dieser Jubiläums- 
schrift hingewiesen worden. Aus den zwar zahl- 
reich vorliegenden Bestellungen ist jedoch ersicht- 
lich, daß manche Kreise von der Herausgabe dieser 
Jubiläumsfestschrift noch nicht Kenntnis erhalten 
haben, da Einzelfirmen und Verbände in der Bestell- 
liste noch fehlen, von denen mit Sicherheit zu er- 
warten ist, daß sie ein Interesse an derselben haben. 


Da wir genötigt sind, die Auflage in allernächster 
Zeit endgültig zu bestimmen, bitten wir diejenigen, 
welche bisher noch keine Bestellungen aufgegeben 
haben, solche noch bis spätestens zum 15. Februar an 
die Geschäftsstelle des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten nach Charlottenburg, Neue Grolmann- 
straße 5/6, gelangen zu lassen. Vielleicht nehmen auch 
diejenigen, die bereits die Schrift bestellt haben, Ver- 
anlassung, ihre Bestellung noch zu erhöhen, wozu 
ebenfalls jetzt noch Zeit ist. Der Inhalt der Jubi- 
läumsschrift wird ungefähr folgender sein: 


Abschnitt I. 


Die Geschichte 'und die Arbeiten des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. 

a) Einleitung. 

b) Die Geschichte des Vereins mit einem Rück- 
blick auf die Entwicklung der Papierfabri- 
kation in Deutschland. Verfaßt von Heino 
Castorf, Neu-Oberweimar. 

c) Die Arbeit des Vereins. 

d) Die Wanderfahrten des Vereins. 

e) Schlußwort. 


U 
Abschnitt II. 


1. Technik der ens in den letzten 
50 Jahren, und zwar: 
a) Mechanisch-technischer Teil. Verf.: Geh. 


Baurat Prof. Müller, Darmstadt. 

b) Chemisch-technischer Teil. Verf. Professor 
Dr. Klemm, Leipzig. 

c) Verwendung von Papier. Verf. Professor 
Dr. Schwalbe, Eberswalde. 

d) Materialprüfung. Verf. Geh. 
Herzberg, Berlin-Dahlem. 


Rat Prot. 


2. Die Sozialpolitik mit Bezug auf die Papier- 
er zeugung. l 
1 Abschnitt III. 


Fachliche Abhandlungen. 


1. Die Einführung der Papiermaschine in Deutsch- 
land. Vert. F. v. 1168 le, Füssen, Allgäu. 
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2. Die Papierabteilung im Deutschen Museum. 


Verf. Kom.-Rat Dr. Scheufelen, Ober- 
lenningen. 

3 Die Papierwirtschaft der Kriegsrohstoff-Ab- 
teilung. Verfasser: Fabrikbesitzer Gerhard 
Schoeller, Osnabrück. 

4. Die Strohzellstoffabrikation. Verf.: Dr.-Ing. 
h. c. Willi Schacht, Weimar. 


wm 


stellung von Bleichmitteln für die Zellstoff- und 
Papierindustrie. Verf.: Komm.-Rat Dr. Hans 
Clemm, Waldhof. | 

n Quellung und Schleimbildúng der Papierstoffe 
im Holländer. Verf.: Prof. Dr. Schwalbe, 
Eberswalde. 


Der Papiermacher und das Wasser. 
fessor Dr. Klemm, Leipzig. 

8. Neue Verfahren zum Färben des Papiers auf 
der Papiermaschine. Verf.: Professor Dr. 
Heuser, Darmstadt. 

9. Einfluß des Bleichprozesses auf die l’aserfestig- 
keit. Verf.: Professor Dr. von boss anner, 
Cöthen. \ 

‚10. Zerstörung von Papier durch Tinte. Verf.: 
Geheimrat Prof. Herzberg, Berlin-Dahlem: 


Verf.: 


Pro- 


~ 
. 


u. Papierverarbeitung. Verf.: Dir. Kramer, 
Berlin. 
12. Der Einfluß des PapiergroBhandels in den, 


letzten so Jahren. Verf.: Alex. Flinsch, 


Berlin. 
Verein Deutscher Papieriabrikanten E. V. 
Die Geschäftsführung: 
Dr. Mirus.. 


Neugründungen und Kapitals erhöhungen im 
Jahre 1921. 

Die Neuinvestierungen von Aktienkapital in den 
deutschen Erwerbsgesellschaften auf Aktien bzw. 
Kommanditgesellschaften auf Aktien haben im vier— 
ten Quartal 1921 eine Rekor ds umme von 
6948 522000 M. aufzuweisen gegen 4 048 227 000 M. 
im dritten, 4493037000 M. im zweiten und 
4709 955 000 M. im ersten Vierteljahr. Die Beteili- 
gung war 457 Neugründungen mit 1 663 408 000 M. 
und 710 Erhöhungen mit 5285024000 M. Das Er- 
gebnis des Jahres 1921 stellt sich somit auf 1132 Neu- 
gründungen mit 4 089 517000 M. und 2317 Kapitals- 
erhöhungen mit N M., somit eine Zu— 
nahme des investierten Akticnkapitals um 
20 259 781 00 M. Der Anteil der Neugründungen 
an der Gesamtsumme betrug: 1921 20,19 v. H., 1920 
1781 v. H., 1919 35,36 v. H., 1918 32,44 v. H. Der 
Anteil der Papierindustrie an der Gesamt- 
zumme im vierten Vierteljahr 1921 wie auch im 
Jahre 1921 
ersehen: 


— a e = a 


Im IV. Quartal 1921 


Im Jahre 1921 


Neu- Kapital- Neu- | Kapital- 
gründung erhöhung gründung erhöhung 
Mill. 
Zahi Mark 


Die Wirtschaftlichkeit der Elektrolyse zur Her- 


überhaupt ist aus folgender Tabelle zu- 


- Druckereipapier in Rollen. 


Kurse von Aktien | 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie. 
Mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstraße 21. 


Dividende | Name Kurse 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin . 820 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . . . 950 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . . 2545 

0 Arnsdorfer Papierfabrik 6714 
25 Aschaffenburger Papierfabrik . 880 
15 Chromo 0 
10 Cröllwitzer Pap ; . 1460 
0 Karl Erust & Co. 400 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz . 750 
20 Feldmühle Zellulosefabrik 885 
20 Hasseröder Papierfabrik . . . . . 570 
10 Ica... 20.708 
15 Königsberger Zeilstoffabrik. 9 . — 
12 Kostheim Zellulose 501 
30 l.eykam-Josetsthal "Papier .ı. . . — 
6 Nordd. Lederpappenfabrik . 546 
25 Peniger Patentpapierfabrik . . 1445 
30 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . . 1345 
18 Reisholz Papier . 660 
20 Schles. Zellstoff- und Panieriabäk 611 
20 Simoniussche Zell-Fabriken. . . . — 
40 Varziner Papierfabrik . . 1360 
32 Verein. Bautzener Papiert. 690 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . 833 
@20.— Ver. Fabr. Phot. Pap. Cenub sth: ©. — 
30 Ver. Strohstoffabrik . . 820 
20 Weißenborn, Papierfabrik . 1194 
12 Wintersche Papierfabriken. 465 
20 Zellstoffverein . .: ; 594 
32 Teisnacher Pagieriibrik A 930 


Deutschlands Ausfuhr an Maschinen für die Holz- 
stoff- und Papierherstellung in den Monaten 
September—November 1921. 


Bestimmungs- 1921 ER 
land September ji: Oktober | November 
Frankreich....... 943 | 78 — 
Fallen 68 69 244 
Niederlande — | 85 1 408 
Norwegen ....... 453 198 163 
Tschechoslowakei 302 29 87 
Finnland ........ 304 — 60 
Schweden 325 — — 
Schweiz ......... — | 68 _ 
ÜbrigeLänder... 1159 205 499 
Zusammen dz 3554 1232 2 461 
Wert in 1000 . 5 263 2 039 2 571 


AUSLANDSSCHAU 


Jugoslawische Lieferungsausschreibungen für Papier. 


Die Verwaltung der Staatsdruckerei in Belgrad 
schreibt für den 30. Januar 1922 eine schriftliche An- 
gebotsverhandlung aus über die Lieferung von 
605000 Kilogramm. Druckereipapier ver- 
schiedener Art in Ballen gepackt; 190 000 Kilogramm 
Bei dem Angebot ist der 
und es sind von 


Ursprung der Ware anzugeben, 
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jeder Papiersorte 5 Bogen reines ungefaltetes Papier 
als Muster beizufügen. Sicherheitsleistung für In- 
länder 5 v. II., Ausländer 10 v. IT. vom angebotenen 
Betrage. Die Bedingungen können in der Oekonomie- 
abteilung der Staatsdruckerei in Belgrad, Pop Likuna 
ulica 14, eingeschen werden. 


á 
Die Harzgewinnung in Mexiko. 

Mexiko verfügt noch immer über große Bestände 
an Kiefern und Fichten in den höher gelegenen Ge- 
birgszonen. Die Staaten Chihuahua, Durango, 
Michoacán, Guerrero, Puebla und Oaxaca weisen 
weite Waldbestände auf, die erst zum allerkleinsten 
Teil auf Harz ausgebeutet werden. Meistens ge- 
schieht diese Ausbeutung noch in primitiver Weise, 
indem die Eingeborenen, gegen geringe Entschädi- 
ung an die Besitzer der Ländereien, das Harz ge- 
winnen und in gänzlich ungereinigtem Zustand an 
die Händler gegen einen geringen Preis verkaufen. 
Diese ihrerseits verschicken ihre Bestände in glei- 
chem Zustand an die Fabriken, die in einigen größe- 
ren Städten der Republik bestehen. Die Harzge— 
winnung und die Herstellung von Terpentin und 
Kolophonium ist noch so gering in Mexiko, daß diese 
Artikel sogar noch eingeführt werden müssen. Der 
Preis im Lande selbst ist daher stets höher als der 
Weltmarktpreis, und kaum eine Produktion dürfte in 
Mexiko gewinnbringender sein als gerade die Harz- 
produktion. Neben dem Nadelholzharz gibt es in 
Mexiko eine Unmenge feinerer Harzsorten, die ist 
noch nicht ausgebeutet werden, wie Kopal, Mesquite, 
Kaktusharze usw. Besonders von letzterer Pflanze 
laßt sich ein grobes schwarzes Harz gewinnen, das 
in ungeheuren Mengen vorkommt, bis jetzt aber 
kaum auf scine Eigenschaften untersucht worden ist. 
Die Nachfrage in Mexiko nach Terpentin und Kolo- 
phonium ist so groß, daß vorläufig jede neue Produk- 
tion zu guten Preisen im Lande aufgenommen wer- 
den konnte. Da zudem die Produktion in den Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika und in Frankreich 
von Jahr zu Jahr geringer wird, ist mit stets gleich- 
bleibender Nachfrage, auch auf dem Weltmarkt. zu 
rechnen. 


MARKT-BERICHTE 


— 


Vom amerikanischen Harz- und Terpentinölmarkt. 
Savannah, den 24. Dezember 1921. 


Die allgemeine Marktlage ist unverändert und 
wird auch in den nächsten 14 Tagen bis 3 Wochen 
kaum ein anderes Bild als das gegenwärtige zeitigen. 
Mit einer solchen J. ustlosigkeit im Inlandsgeschäft 
ist man hier um diesen Zeitabschnitt des Jahres ver- 
traut. Für das Exportgeschäft war immerhm auch 
zu dieser Zeit unter normalen Umständen mehr Be- 
wegung in den Märkten. Gegenwärtig schließt aber 
die völlig desparate europäische Lage völlig aus, 
mehr zu erwarten, als dasjenige, Was wir noch zu 
verzeichnen haben. Man macht Rückblicke auf den 
Verlauf des Kalenderjahres und muß dabei feststellen, 
daß seit dem ı. April die englischen Bezüge beson- 
ders von Harz bis Ende Oktober um etwa 50 000 
Barrels (à 500 lbs.) zurückstehen gegen jene Mengen, 


die für den gleichen Zeitraum in 1920 nach England 


verschifft worden sınd. Auch Australien und Kanada 
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zeigen einen scharfen Rückgang der Bezüge. Da- 
gegen hat sich das Geschäft nach Deutschland in den 
sieben Monaten von April bis Oktober sehr gut ent- 
wickelt. In 1919 wurden nach Deutschland von Harz 
verladen etwa 4200 Barrels à 280 lbs, in 1920 21 587 
arrels und in 1921 53 962 Barrels. Diese Ziffern sind 
für unsere Märkte von besonderem Interesse und 
zeigen die Richtung, aus welcher ein noch größerer 
Absatz kommen kann und kommen muß, wenn wir 
bei dem Rückgang unserer Verschiffungen nach son- 
stigen Ländern unsere Harzindustrie wieder auf eine 
gesunde Höhe bringen wollen. Wenn man berück- 
sichtigt, daß dieses ständige Ansteigen der Ausfuhr- 
ziffern nach Deutschland unter den schwierigen Ver— 
hältnissen finanzieller Art, unter denen dieses Land 
zu leiden hat, möglich war, so liegt darin die beste 
Dircktive, wie wir es anfassen müssen, um die Aus- 
ſuhr nach Deutschland noch weiter zu heben; und daß 
wir ein besonderes Interesse daran haben, liegt nicht 
nur in der Ziffer des Absatzes selbst, sondern vor 
allen Dingen auch darin, daß wir ein durch die iran- 
sösische Konkurrenz stark okkupiertes Absatzgebiet 
wieder holen. Der gesamte Export von Harz be- 
trug für die sieben Monate vom April bis Oktober 
etwa 349 000 Barrels und blieb mit dieser Ziffer um 
etwa 40 000 Barrels gegen die gleiche Zeit des vori- 
gen Jahres zurück. Was dies bei dem indifferenten 
Inlandsgeschäft und der etwas zu sehr forcierten 
Produktion bedeutet, haben die Produzenten am eige- 
nen Leibe verspürt und es kann nicht ausbleiben, daß 
die entsprechenden Lehren daraus gezogen werden. 
Den Produzenten geht es augenblicklich überhaupt 
nicht gut. Die Faktoreien sind zu weiteren aus- 
reichenden Vorschüssen meist nicht zu bewegen und 
haben dafür natürlich ihre guten Gründe, die» der 
richtigen’ Auffassung der Gesamtlage entsprechen. 
Vorläufig leiden nun unter dieser Geldknappheit die 
Vorbereitungen der Erzeuger für die kommende 
Saison, deren Anfangsstadien immer schon stark in 
die jetzige Zeit des Jahres hineinspielen. Natürlich 
läßt sich später noch manches nachholen und die 
leaktoreien werden die Hand dazu bieten, wenn sich 
die Verhältnisse demnächst entsprechend bessern. 
Vorläufig läuft ihre Politik aber ersichtlich darauf 
hinaus, es unmöglich zu machen, daß eine gleich 
starke Ernte wie die diesjährige, auch für das kom- 
mende Geschäftsjahr, präpariert wird. 

Die sichtbaren Vorräte an den drei Erstmärkten, 
Savannah, Jacksonville und Pensacola, nehmen von 
Woche zu Woche etwas zu und diese Zunahme würde 
noch schärfer in Erscheinung treten, wenn nicht tat- 
sächlich spekulative Kreise unter der Hand an der 
Arbeit wären, sich genügend billige Jots, die reali- 
siert werden müssen, zu sichern. Von Terpentinöl 
wurden als vorhanden 69 370 Barrels verzeichnet und 
der sichtbare Harzbestand belief sich am 22. Dezem- 
her auf rund 335000 Barrels. In den Wäldern ist 
allerdings jetzt ziemlich aufgeräumt, wenn auch in 
einzelnen Erzeugerhänden, die unabhängig sind, noch 
größere Posten vermutet werden. 

Der Terpentinölpreis blieb während der Woche 
sehr steif. Er bewegte sich in Savannah zwischen 
74 und 74% cents, in Jacksonville zwischen 74 
und 75 cents und in Pensacola zwischen 72½ bis 
73½ cents. 

Die Harzpreise indessen gaben wieder überali 
etwas nach und zeigten in Savannah und Jackson- 
ville Abbröcklungen von 15 bis 20 cents. 


— 
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Die letzten Notierungen des Savannah Board of 
Trade lauteten: B 3,90, D 3,90, E 3,95, F 3,95, G 3,95, 
H 3.95. J 3.97%. K 475. M 5.15. N 3,30, WI 3,55. 
WW 3.95 $ die 280 lbs 


Technische Chemikalien. 


(Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Hamburg ıı.) 


Hamburg, Ende Januar 1922 


Inland: Export: 
Aetzkali, 88, Proz.. ages N. 2e M 
Aetznatron, 125/8. , „ „ 2350 
\meisensäure. 30 Prox. 12, 
85 Proz. 18. — 
Antichlor, krist. 10.50 .. 0,50, 
Perlform 11.— 
Bittersalz . de nn 3.20 
Bleiglätte . 2 2 0 nn 2Uu— „ 
Bleimennige 26,— „ 

Pleiweig, pulv. 27 — a 3, — 
in Oel 25 = 
bleizucker, krist. . 27;— „ 32.— 

Borax, pulv. . . . 26,.— 
krist. Goe W ee A De ie 
Borsäure, rein .. 50, — . 
Chlorbarium . . . 9. l 9,50 , 10, 50 
Chlorkalzium, 70/75 Proz. 3.— 
90/95 Proz. 4,50 
Chlorkalk, 110/115 . 8,75 
Chlormagn., Seen 475 
Chlorzink 15,50 
Chromalaun . . . . 2.2..2..1850 . 26.— 
Essigsäure, 80 Proz.. . . . . 25.— 
Eisessig, 98/100 Proz. . . . 28. — 30,50 
Formaldehyd, 30 Proz.. . . . 3,— „ 48— „ 
40 Proz. . 44,.— 53, 5 
Glaubersalz, kalz. 2,60 . 3,30 „ 
krist. . 2,40 
Hirschhornsalz, pulv. 11,50 15,50 , 
Kali, chlors., pulv. . eg 20,— 
Kalialaunkristallmehl . . . . 6,50 . 7,50 
Kalialaun i. St. 8,75 
Kalilauge, 50 . 12,50 18,— , 
Kupfervitriol, 98/100 Proz 18,— . 21,50 
Lithopone, Rots. 10, P. 15. 
Naphthalin i. Kugeln 9,50, 
i. Schuppen * 
Natronlauge s j 7.75 » 
Oxalsäure .. 30, — . 48,.— 
Pottasche, 96/8 Proz. 20,— 25.—- 
90/5 Proz. 18,— ., 
80/4 Proz. 16.— 
Salmiak, 98/100 Proz. . 20,-- „ 22,50 
Salmiak, subl. ... . 30,— , 
Salmiakgeist . 12,75 
Schwefelnatrium. 30/2 Proz. 11. — . Il. 
60/2 Proz.. 17. — 17,50 ù 
Schwefelsäure. 60° 5 . si 5,75 
66 ° 6,50 
Soda, kalz. . 6,85 ’ 6,35 
krist. 2.— 4.— 
Tonerqe, Schwefels. a 5,25 
Wasserglas, Natron 1,95 3,50 
Zinkweiß, Rots. . 23,50. 32, — 


Devisen war der ! Markt 
Farben sind 


Infolge der sehr festen 
in der vergangenen \Woche sehr fest. 
gesucht. 


Sind Ihnen meine erſtllaſſigen 
Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 
Teller⸗ u. Zirkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinfter Ausführung und Güte bekannt 


> 


Carl Stamm. K k I., emseheld-Haste . 


Schopper Fertigkeltsprüler 


(wie an das Staatliche Mate rialprüfungsamt, Berlin- 

Lichterfelde, geliefert) für Spinnpapier, sowie alle 

übrigen Papiere, Papiergarn und Papiergewebe für 
Hand-, Wasser- oder mechanischen Antrieb 


Trodenpezatsiäktr, Dickenmesser, VeraschunTsappirafe, 


Präzisions-, Papler- und 
Pappznwagen 


erzeugt in anerkannt ` 
bester Ausführung 


I ao 


Leipzig 2 


Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materiaiprälungs- 
maschinen. w senschaftliche 
und techni-che Apparate. 


Maschinentabrik Erla l. Erze. 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung; 


Holzschleifapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 


selbsttätige Oewichtsaufhebung 


Holzstoff- und Pappen- : 
Entwässerungsmaschinen 


Slebzylinder 


in solldester Ausführung 


— — —— — 
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Oele und Fette. Rindertalg, eis 35,.— M. 
Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber. Hamburg 11. Hammeltalg a nn un. 36- „ 
Hamburg. Ende Januar 1922. Paraffin, 50/2. amerik.. 18.— 
Leinol . . nn... 27,50 JI. Ceresin, 52754, gelb 20,75 „ 
Leinölfirnis, 855 gek: ... 28,50 per Kilogramm netto. inklusive Barrels. verzollt ab 
Leinölfettsäure . . 2222022 30, 50 .. Hamburger Lager. 
Rübölfettsäure, hell 8 E Schellack TN. Orange 285, M. 
Rüböl, techn. z ASen Ruhin 100.— 
Palmkernöl, roh . . poe w ga oa per Kilogramm ` netto. inklusive Originalkisten. 
Palmkernölfettsäure. Rane „„ 2 à etwa 50 kg. ö 
Kokosöl, roh. . . . 2 2 384.50 Steinkohlenteer. dünntlüssig. garantiert 
Kokosölfettsäure . 20. nn e n wasserfrei destilliert... . 290. M. | 
Sesamöl, techn. 2286,50 Buchenholzteer . „ a a B5 n | 
Rizinusöl. 1. Pressung . : : 2220202 49. Karbolineum, nus run u. . 200 „, | 
2. Pressung 35,50 per 100 kg, etklusive Faß. ab acer, 
Terpentinöl. amerik. ee A fie 202,505 Leederleim. la Qualität . . . 2 2020202438 > 
fran. 52.50 per Kilogramm b/n in Säcken. 
schwe ce. 1J0,.— „ Knochenleim, transparent. . n 33. „ 
Dorschtran, hellblanık k 224,50 n Tischlerleim . . . ne Bin 
braunblank . «k 223. — per Kilogramm bi ab mitteldeutsche Fabrik. in- 
dunkelbraun . . 2. 2202 19 u klusive Verpackung. 
Abdeckereifett, hell 20. — Bei etwas lebhafterer Nachfrage waren die Preise 
Rindertalg, hell. . - : I 2 2 2 nn. 33 ~ sehr fest. 
u n 
Durchaus tüchtiger, vielgeitiger 
aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu Maschinen- und Schlossermeister 
den höchst Preisen geg. sofortige Kasse 
D. Dannenbaum, Essen Ruhr | sucht gelegentlich anderweitige Stellung in größerem Werk. Suchender 
(Sch ießfach) ist 36 Jahre alt, verh., 2 Kinder, gew. Papiermaschinen-, Kessel- u. Rohr- 
monteur, z. Zt. auf Montage in Holland. Per'ekt i. d. Bedienung v. Dampf- 
DOLIA turbınen, Maschinen, elektr. Anlagen und deren Reparatur, Antritt ab 
ı Febr. Zeugnisse als Maschinenmeister in zwei großen Papierfabriken 
vorhanden. Gefl. Offerten erb. an M. M., Schwarzenberg 1. Sa., Badstr. I. 
Umsonst § |: \ 
erhalten Sie durch 
unser Blatt Auskünfte 
über Bezugsquellen 2 
Bedartsartik 
nn “ 9 Fabrikanten oder Lieferanten 
gesucni für: 
Briefpapier in Mappen 5/5 
Bruno Lampel Mappen mit Aufdruck: Mappen mit Aufdruck: 
. Golf-Linen 
TT Farbe: blaugrau, 5 gute Briefbogen Farbe: weiß, Schrift: braun (in 
und 5 Briefumschl de darunter in goldener Schörkelumrahmung mit 
Köln-Ehrenfeld Dreieck Annonce für Kürschners braunem Hintergrund) 
, Bücherschatz, ferner 
Saftbraun (Nußbeize) Offerten unter W 482 an Werbezentrale Liyod Bremen 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdtarben 
0 © 


f 5 Zeitzer Dampfkesselfabrik 13 F eee 3 
| r 


6. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Neuer, bewährter Schumannscher 


|Fiugaschen-Fänger 


i hal stris den Fä 
6 insgesamt 20000 qm nachbestellt. © 


62 —— —— — rn m egrun 
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| EISENGIESSEREI U. 
) MASCHINENFABRIK 


Aktien-Geselischaft 


28 Bautzen in Sachsen 
Filialbüro für Süddeutschland: Ravensburg in Wiibg., Zeughausstraße 6 


- Maschinen 
1 


HSG NDPER ERZEUGNISSE 


Sämtliche 
Maschinen und vollständige Einrichtungen 


für Holzstoff-, Pappen-, Papier-, Strohsfoff-, Strohkarton-, 
Rohpappen und Zellulose- 
fabriken | 


Roststab- Gießerei 
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KarlErdmann 
Elberfeld 
Schließfach 19 
Fernruf Nr. 5235 
Te!.-Adr.: Zeiluloserdmann 


vermischtes.ͤ«cc„ͤ„.n“ -- 
Für die 


Papier- a. Paplerverarhaltangs-Industrie: 


empfiehlt ihre Sondererzeugnisse: 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


a 3 
Deutsche Geschäftsnachrichten. $ aus 3 8 45 lept f 
mm ; mit Dessin a em enkern 

en — vuikanisiert oder lose aufziehbar, sowie 8 

und Papierfabriken, Aktiengesell- 8 i 
schaft, Berlin — Zweignieder- | 5 Walzendruck-Maschinen (System „ perl) 

8 l 2 ro- i 

kuristen der Zweigniederlassung g mit elastischen Gummi-Dessinwalzen in jeder Ausführung und Größe. 5 
2 1 — a 8 
Altdamm wurde Her Ernst | 5 Warmbrunner Gummiwalzentabrik ; 
Scheibitz in Altdamm bestellt. Dr. C. Neubert 3 
| = pan VV $ Warmbrunn und Giersdorf i. Riosengeb. 4 
die Zweigniederlassung Altdamm /!ͤͥõͤĩ ˙ GGG. 


zu vertreten. 


8 t Kräfte :: | 
evorzug e Stellungen 

| finden Sie durch Ankündigung in unserem, in allen maßgebenden | 
. Fachkreisen bestens eingeführten Blatte. | 
| BERLIN S. 42 „DER PAPIER-FABRIKANT“ 
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Bammenthal. Papier- und 
Tapetenfabrik Bammenthal A.-G. 
Der Aufsichtsrat schlägt der auf 
den 28. Januar einzuberufenden 
Generalversammlung die Er- 
höhung des Aktienkapitals um 
1,7 Mill. M. durch Ausgabe von 
1,5 Mill. M. Stamm- und 200 000 
Mark Vorzugsaktien vor. Von 
den 1,5 Mill. M. Stammaktien wer- 
den ı Mill. M. den alten Aktio- 
nären im Verhältnis von 1: 1 zu 
165 Proz., ab ı. Dezember 1921 
ddividendenberechtigt, zum Bezuge 
angeboten. Die weiteren 500 
Stammaktien werden zum Zwecke 
des Ausbaues des Unternehmens 


reserviert. Die Vorzugsaktien 
bleiben in den Händen der Ver- 
waltung. 


Berlin. Aktien - Gesellschaft 
tür Pappen-Fabrikation, Sitz Ber- 
lin. Gemäß dem bereits durch- 
geführten Beschluß der General- 
versammlung vom 20. Dezember 
1921 ist das Grundkapital um 
6 300000 M. erhöht worden. Das 
Grundkapital beträgt nunmehr 
12 600000 M. Auf die Grund- 
kapitalserhöhung werden ausge- 
geben: A. 2750 Stück je über 1200 
Mark und aui den Inhaber lau- 
tende Stammaktien zum Betrage 
von 190 v. H., die seit ı. Januar 
1922 gewinnanteilberechtigt sind. 
B. 2500 Stück je auf den Inhaber 
und über 1200 M. lautende Vor- 
zugsaktien, die seit 1. Juli 1921 
gewinnanteilsberechtigt sind, zum 
Nennbetrage. Diese Vorzugs- 
aktien besitzen gegenüber den 
Stammaktien gleichen Nenn- 
betrages ein dreifaches Stimm- 
recht und erhalten vom jährlichen 
Reingewinn 6 Proz. vorweg. 
Reicht der Reingewinn eines 


Chromleder 
Kamelhaarriemen 
alatariemen 
ndergurte 
lech enartikel 


pE —— — — —— ———— 
———— ³2 
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Jahres nicht aus, um den Vorzugs- 
aktien die Dividende von 6 Proz. 
zu gewähren, so ist der fehlende 
Betrag aus dem Reinertrag des 
folgenden Jahres oder der folgen- 
den Jahre nachzuzahlen. Die In- 
haber der Stammaktien erhalten 
nicht eher eine Dividende, als 
diese Nachzahlung vollständig 
geleistet ist. Das gesetzliche Be- 
zugsrecht der Aktionäre ist hin- 
sichtlich der neuen Stamm- und 
Vorzugsaktien ausgeschlossen. 
Der Uebernehmer der Stamm- 
aktien ist verpflichtet, 1 650000 M. 
Aktien den alten Stammaktionären 
zu 200 Proz. mit einer AusschluB- 
irist von ınindestens zwei Wochen 
in der Weise zum Bezuge anzu- 
bieten, daß auf je nom. 2400 M. 
alte Stammaktien nom. 1200 M. 
neue Stammaktien entfallen. Die 


nicht zum Bezuge anzubictenden. 


Stammaktien werden vom Kon- 
sortium im Interesse der Gesell- 
schaft verwendet. Die durch Be- 
schluß der Generalversammlung 
vom 30. Juni 1921 geschaffenen 
nom. 3 Mill. M. Vorzugsaktier 
12500 Stück Aktien) sind in nom. 


5 Mill. M. Stammaktien (2500 


Stück auf den Inhaber lautende 
Stammaktien zum Nennbetrage 
von je 1200 XI.) mit Dividenden- 
berechtigtung vom 1. Januar 1922 
ab umgewandelt. Das gesamte 
Grundkapital zerfällt nunmehr in 
A. Stammaktien, und zwar: 
a) 1828 Stück zu je 200 Tir. gleich 
600 M., b) 7086 Stück zu je 1200 
Mark. B. Vorzugsaktien 2500 Stück 
zu je 1200 M. 


Berlin. Handelsgerichtliche Ein- 
ragung: Gustav Staege & Co. 
Technische Papiere Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung. Sitz: 
Berlin. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist: Der Einkauf und der 
Verkauf technischer Papiere im 
großen, die Beteiligung an Ge— 
schäften ähnlicher oder gleicher 
Art und der Erwerb von Unter- 
nehmungen derselben Branche. 
Die Gesellschaft kann Zweignieder- 
fassungen im In- und Auslande er- 
richten. Der Erwerb von Grund- 
stücken ist ausgeschlossen. Stamm- 
kapital: 30 000 M. Geschäftsführer: 
Kaufmann Paul Starck zu Berlin- 
Pichelsdorf. Fräulein Marie 
Blüschke zu Berlin. Die Gesell- 
schaft ist eine Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Der Ge- 
sellschaftsvertrag ist am 16. De- 
zember 1921 abgeschlossen. Sind 
mehrere Geschäftsführer bestellt, 
so erfolgt die Vertretung durch 
zwei Geschäftsführer oder durch 
einen Geschäftsführer in Gemein- 
schaft mit einem Prokuristen. Die 
Dauer der Gesellschaft ist auf die 
Zeit bis zum 31. Dezember 1923 
beschränkt. Jeder Gesellschafter 
ist berechtigt, spätestens am 
%. September zu kündigen. Wird 
nicht gekündigt, so verlängert sich 


. 
KRA t 


mit Rädervergelege 


leichte und schwere Ausführung, mit und ohne Zug- 
stangen, auch mit Selbstpressung und Schnittandauter 


Von 80-140 cm Schnittlänge freibleibend sofort ab Lager lieferbar 
Verlangen Sie noch heute Angebot Pf 4216 unter 


Bekanntgabe der gewünschten Größe und Ausführung 
Über 60000, Krause Schneidemaschinen sind in der ganzenWeit verbreitet 
—̃ü ů ' . ' ' . '. . —ä—GT ä'ä.'ö'.m. .' '. ..ö .. . 0.0. —— — a5, 


LAGER: KARL KRAUSE » G. M. B. H. BERLIN C 19, SEYDELSTR.11 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. 5 


Beratender Chemiker für Nie Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 22 Begutachtungen tit Verfahren 


‚ORCA’DAMPFT DOCKN ER | 


Große Kohlen- und Dampf- Ersparníssel. 


Trockener Dampf 


D- -zum Überhitzer und zur Maschine 
* Durchbrennen der Überhitzer. 


Der Apparat befreit den Kesse 
dampf von den mikroskopisch kleinen 
Schlamm- und Staubbei- | 
mengungen und erzeugt 


enenyöllig reinen trockenen 
Bü — Au Ge schlamm- staubfreien 


Maschinenfabrik, ring A Kesselschmiede. 
3 Bex. dalle. u. ohne Druckverlust. 
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VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Stelnmayer 6 Carl Bock - Gegr. 1870 = Reutlingen (Wärtt.) 


Maschinen-Siebe 


die Dauer der Gesellschaft jeweilig 
um ein weiteres Jahr. 


In anerkannt bester 
Beschaffenhelt. 


Cunnersdorf. Schlesische 
Cellulose- und Papierfabriken- 
Aktiengesellschaft. Das Grund— 
kapital ist um 2 Mill. M. erhöht 
und beträgt jetzt 8 Mill. M. Die 
Erhöhung erfolgt durch Ausgabe 
von 2000 auf den Inhaber lautende 
Vorzugsaktien zum Nennwerte 
von je 1000 M. 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattiampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tagsslichtiampen sind unent- 
behrlich für: Papierlabriken, Druckereien, Färbeorelen usw. Die Tageslichtampe ist 


eine epochemachende Erfindung! 
Gefl Anfragen sind zu richten aa 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Croß vertrieb — Fernruf 987 


Düren, Rheinl. Dürener Licht- 
pauspapierfabrik, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Durch Be— 
schluß der Gesellschafterversamm- 
lung vom 15. November 1921 ist 
das Stammkapital um 99 000 M. 
auf 120 000 M. erhöht und der Ge- 
sellschaftsvertrag entsprechend ab- 
geändert. 


Eisenach. Zur Belieferung der 
nach dem FHuydrophytverfahren 
(Herstellung von Papier aus Schilf 


und Rohr) arbeitenden Fabriken 
wurde in Eisenach mit 1,2 Mill. M. 
Kapital, darunter 300 000 M. Vor- 


cr 11185 , aus säurebeständigen Hölzern fertigt in jeder Größe 


gegründet, die die Stammanteile BOTTICHFABRIK F. GRUNERT, LEISNIG 


en Gegründet 1860 z=; Feinste Referenzen 


nommen und ihr Kapital bereits 
auf 12 Mill. M. erhöht hat. Der 
Gesellschaft steht das B 
belieferungsrecht aller nach dem 

Hydrophytverfahren fabrizieren- E.JEENICKE & (o. DORTMUND 
den Unternehmungen zu. Zu die- / E a N a a a E N 
sen gehören u. a. auch die Mulden 
thalwerke A.-G. in Freiberg i. Sa., 
die ihr 20 Mill. M. beiragendcs 
Kapital demnächst beträch lich 
weiter erhöhen wird. 


Kesseleinmauerung ‚Ofenbau 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten 


Neuß. Niederrheinische Pa- 
pier- und Pappenfabrik A.-G. 
Unter diesem Namen wurde eine 
neue Aktiengesellschaft mit 
10 Mill. M. Aktienkapital gece- 
gründet und in das Handels- 
register eingetragen. Gegenstand i 
des Unternehmens ist die Herstel- ; S 
lung und der Vertrieb von Papier j 
und Pappen und sonstiger Erzeug- 4 FERD. JAGENBERG, REMSCHEID : 
nisse der Papierindustrie, insbe- Ä 25 — u 
sondere die Fortführung des bis- 
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Friedrich Heber,Atheta-Werk,Remscheid49 
| liefert Sägen und Messer jeder Art in höchster Beanspruchung. 


Berger 


Nollergänge 
1200 mm M AN TAN, 
1500 „ 5 . r | EM * 2 5 
1600 » u 8 
Steindurchmesser ain D * . 


d 


d . De ‘ 
BEE o 


Geringer Kraftverbraud / Geringer Raumbedarf / Grösste Arbeitsleistung 


Verlangen Sie Spezialofferte: 


Chemnitzer Maschinen-Sabrik 


G. m. b, H. 


Pe | | 
1 


V. Asten Q Co., Filztuchfabrik, Eupen. 


|Asbesttrockenfilze 


D. R P. Nr. 275020, 298299, 317576 u. Auslandspafenfe. 
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Ölersparnis 


wird erreicht durch Auswechseln alter 
Tropföl- und Fettschmierlager durch | 


as 1 
omon rFazisions-KRingscnmieriager 


Interessenten stehen Preislisten sowie Spezial-Ingenieure 
zur Besprechung jederzeit kostenlos zur Verfügung 


Peniger Maschinenfabrik und Eisen- 
gießereiAktiengesellschaft, Penigi.' 


Moderne Triebwerkreile 
Stabil - Zuverlässig Wirfschafflich 


her 5 der Firma Niederrheini— 
sche Papier- und Pappenfabrik G. e 

an b. H. in Neuß betriebenen Fa— Fich te- u nd 
brikgeschäfts, die Beteiligung an 
gleichartigen Unternehmungen, 
die Vornahme aller mit dem 
Zweige in Verbindung stehenden 
Geschäfte. Die Mitglieder des 


ersten Aufsichtsrat sind: Bankier Petzold 5 Haring 
Max von Rappard, Dr. jur. Otto Otto Schill- 
Reuter und Fabrikdirektor Rudolf 8 heipzig 13, straße 6 


Oeking, alle in Düsseldorf. - Telegramme: Haringhölzer 


Neuweistritz. Papierfabrik 


Neuweistritz. Die Firma lautet 
jetzt: Papierfabrik und Holz- 


schleiferei, Neuweistritz (Inhaber * ; 

Salo Kosterlitz) in Neuweistritz. | 5 ar, 
Inhaber der Firma ist der Kauf- N 

mann Salo Kosterlitz in Breslau, „spanı 
Kaiser-Wilhelm-Straße 167. Die fror. p T 


Prokura des Fabrikbesitzers Her- 
man Klindworth ist erloschen. 


10 


Solingen. In das Handels- 
register wurde bei der Firma 
Jagenberg & Cie., Solinger Papier- 
fabrik, folgendes eingetragen: In 
das Geschäft sind drei Gesell- 
schafter eingetreten unter gleich- 
zeitiger Bildung einer Kommandit- 
gesellschaft, deren einziger per- 
sönlich haftender Gesellschafter 
die Maschinenpapier fabrik G. m. 
b. H. in Solingen ist. Es sind drei 
Kommanditisten vorhanden. Die 
Kommanditgesellschaft hat am 
30. Dezember 1921 begonnen und 
hat ihren Sitz in Solingen. 


427934 


ug 


2 2 
np he! IM, 0924 


Fer hm 80914 


Verbrennungsregler 


D. R. P. 


(Kein Rauchgasprüier od.ıdergl.) Regvliert selbsttätig den gesamten Ver- 
breanungsprozeß, auch die automat. Beschickung. — Verhlndert beim 
Offnen der Feuertür das Durchsaugen riesiger Mengen kalter Luit, da sich Rauch- 
schleber auf Minimalstellung schließt. — Größte Betriebssicherheit. da. 
Dampidruck stets konstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent. 


Wandsbek. Ins Handels- 
register wurde die Papierfabrik 
Wandsbek G. m. b. H. in Wands- 
bek eingetragen. Gegenstand des 
Unternehmens ist der Fortbetrieb 
der Papierfabrik Wandsbek, Kom- 
manditgesellschaft Mogel & Co. in 
Wandsbek und der Betrieb ähn- 
licher Unternehmungen. Stamm- 
kapital 20000 M.. Alleiniger Ge- 
schäftsführer ist Richard Mogel in 


A. VÖLKERTS, General-Vertreter 


Duisburg-Ruhrort 


= Kowitzke- 
| 


u . = 
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Glyzerin 
Harz- Paraffin 


Gummi- arabicum 
. 


Martin Goldring 


Düsseldorf 


Tel.-Adr. „Goldring 
Fernsprecher 9799 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


tiefern nach allen Stationen 


Loewe 4 Co., G. m. b. H., Cassel 


„miederjz 
Wenst kes“ 


Türen, Tate, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
FensterwerK 


Bautzen. 


blanzweiss 


(Satin white) 
Fabrikationsve fahren nehst kompletter 
Einri htung, auch getrennt, verkauft 


Union, chem. Fabrik, 
Sandan-keisn (Böhmen). 


Ausbohren 


von Damptzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
von Schieberflächen 
obne Demontage der Maschinen 


Roben u: Kolbenringe aller In 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/68 Fernspr. Ring 84a 
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igaretitenpapier-Schneidmaschinen 
zum Schneiden von Zigarettenpapier 
in kleine Formate 


100 cm Schnittlänge, mit selbsttätiger Vorschubeinrichtung, zwang- 

läufiger Pressung, selbsttätiger Ausrückung bei Überdruck sowie 
mit Schnittandeuter ; 

Glanzend bewährte Ausfarung Kurzfristig lieferbar / Verlangen 

Sie Sonde. angebot Pf 3672 


KARL KRAUSE» A.-G. LEIPZIG 


LAGER: KARLKRAUSE 9 @.M.B.H. » BERLIN © 10, SEYDELSTR. 


„ · N ED ED BR De 


er oner Tr eibr lemen. 


G. m. b. H. 
Düren (Rhld.) 


reit N-Fahrinen 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 
flir die gesamte Papierindustrie: 


Hauptanfriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf 
und für Lenixgetriebe / Conusriemen für offenen und 
iX gekreuzien Lauf / Riemen für halbgeschränkien Lauf 
und für Winkelgetriebe / FernerlaKernledertreibriemen 

’_ sowiealle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
iĝ w.Baumwollriemen / » 


Nied 3 b. Frankfurt a. M., Obere Mainstraße 2—7. Tel. Amt Höchs 231. 


Wichtigste bilanzsteuerliche Neuerscheinun 
für alle kaufmännischen Unternehmen 


Soeben erscheint: 


Der steuerpflichtige Bilanzgewinn 


von Steuersyndikus Dr. jur. et rer. pol. Brönner. 


Preis M. 32.—. 


Kaum eine der in den Händen der $ StenerpAlichige en befindlichen Bilanzanweisungen 

enthält die neueste Rechtslage. Eingehende Erörterung der Bewertungs- 

fragen der sıeuerfreien Erneuerungsrücklagen und der übrigen Aktiv- und 

Passivkonten mit ihren Zugängen und Abschreibungen (Waren-, Maschinen-, 

Delkredere-, Wertminderung»konto usw.) in übersichtlicher Zusammenstellung 
und leicht faßlicher Sprache. 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin 5 42 — Abteilung Sortiment 
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Hermann Pfldz R 


— 


Remscheid- B 


Hamburg. Der Gesellschafter 
Richard Mogel hat die ihm allein 
gehörige l'apier fabrik Wandsbek 
Kommanditgesellschaft Mogel 
& Co. zum Werte von,Ig 500 M. in 
die Gesellschaft eingebracht. Die 
Bekanntmachungen erfolgen durch 
den Wandsbeker Zoten und 
Reichsanzeiger. 


Ausländische 
Geschäfts nachrichten, 
Wien. Adolf Knina Papier- 
in dustrie-A.-G. Im Sitzungssaale 
der Verkehrsbank hat sich die 


Adolf Knina Papierindustrie- A.-G. 
mit einem Aktienkapital von 
20 Mill. Kr. konstituiert. Die Ge- 
sellschaft ist aus der seit dem 
Jahre 1876 bestehenden Papier- 
industriefirma Adolf Knina her— 
vorgegangen und hat die Fabrik- 
etablissements derselben, 20. Be— 
zirk, Hellwagstraße Nr. 29, über- 
nemmen. In den Verwaltungsrat 
wurden die Herren Direktor Ph. 
Broch (Präsident), Generaldirek- 
tor Erwin Knina (Vizepräsident), 
Frau Flora Knina, Direktorstell- 
vertreter Siegfried Hamlisch, In- 
genieur Friedrich Korn und Rich. 
Röhr gewählt. 


Kleine Mitteilungen 


Gestorben. Am 5. Januar ver- 
schied nach kurzem Kranksein 
Herr Gustav Winkler Der 
Verstorbene hat von 1886 bis 1916 
dem Aufsichtsrat der Chemnitzer 
Papierfabrik zu Einsiedel als Mit- 
glied und viele Jahre davon als 
Vorsitzender angehört. - — Ferner 
ist in diesen Tagen der Papier- 
fabrikant Gustav Adolf Friede- 
rich in Großkarlhbach gestorben. 


Personen- und Güterverkehr 


mit Oberschlesien. Durch das 
Genfer Diktat ist mit der Teilung 
Oberschlesiens Deutschland die 
Annahme verschiedener wirt- 
schaftlicher Bestimmungen auf- 
erlegt worden. über die zurzeit 
unter Vorsitz des Bundesrats 
Calonder zwischen Deutschland 
und Polen Verhandlungen schwe- 
ben. Die Verkehrsabteilung der 
Handelskammer zu Oppeln beab- 
sichtigt, nach Abschluß der Ver- 
handlungen alle für den Verkehr 
mit Deutsch- und Polnisch-Ober- 
schlesien in Betracht kommenden 
Bestimmungen zusammenzustellen. 


H. Köttgen u. Cie. 


Transportgeräte Fabrik 


Bergisch Gladbach Nr. 104 
SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


Transport -Aktieng esellischaft 


(Oderhof) STETTI N (Oderhof) 


Internationale Speditionen 


Verfrachtung 
Lagerung / Versicherung / Inkasso 


Geeignete hagerräume 


mit Gleis- und Wasseranschluss für Papier- 
und andere Trockengüter 


qe 


Tel.- Adr.: „Hansatranspori’. Tel.: 172, 1243, 5909; tür Lagerbetr. 5629, 5830 


CARL WOERDE 


HAGEN 1 i. W. | 


Spezialität: 


de Holländermeller . 
s Lumpenmefler » Tellermeffer ufw. » Grun dw e rk e » Lumpenmejffer » Tellermeffer ufw. » 
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Empfehlenswerte Bücher für den Zr | | = 
Papiermacher. 


Kaufmännisches für Papiermacher. M. ı123,— 
Schwalbe, Drı Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24.— 
Thümes, H.: „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48.— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 

ubert, Max: „Die Praxis der Papier fabrikation“. 

3, Auflage. Geb. M. 150,— 
Heinke-Rasser: „Handbuch der Papier-Textil-Indu- 
strie“. M. 20, — 
Heuser, Dr.-Ing. E.: „Lehrbuch der Cellulose- 
chemie“. Geb. M. 48, — 
Renker, M.: „Bestimmungsmethoden der Cellulose“. 


Schubert, M.: „Papierverarbeitung“, Bd. 2. M.15,— 
Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft in 3 2 
ses Papier-Industrie“. M. 15, — 
tmann: „Prüfung der Papier-Rohstoffe“. M. 3.— A |] 11 ch d 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung‘“. Geb. M. 60,— SS gre 1 na em 
Technik und Praxis der Papierfabrikation. Voll- ZN 
ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten BPOGE- MOTOR 
Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 


J. P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: „Die 
Roh- und Halbstoffe der Papierfabrikation mit | dem zuverlässigen Helfer für 


Ausnahme des Holzzellstoffs“. Geb. M. 100,— HANDWERK: INDUSTRIE 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung‘“. M. 39,— 
Bersch, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches Lexikon“. uLANDWIRTSCHAFT 


Geb. M. 120,— 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 100,— 


855 Dr. A „Ueber die Natur der Sue aus Lager in allen größeren Städten unterhält die 

etreidestroh“ Geb 12.— 

Remmler. Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. PÖGE ELEKTRICITÄTS-AKTIENGESELLSCHAFT 
Geb. M. 12,.— we — CHEMNITZ ‚»——_ 


Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 12,— 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 36, — 
Schule, W.: „Theorie der HeiBlufttrockner“. M. 43,75 
Winkler-Karstens: „Papieruntersuchung“. M.24,— 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 

buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 


Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 6.— 


Beadle, Cl., u. Stevens. Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 10,— 
Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Psgierhandel, bestehend aus: 
ı. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 
a Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 
pour Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- 


(Rund Abuse Motorrairiemer 


bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 20 M. N 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- Fr. Sten an 
Formate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel Leder-u.Treibriemenfabrik 


mit Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper Mühlhausen inThüringen 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. Gegründet 185. 
80 M. 9. Price Tables — Tables des Prix Preis- | 
Tafeln, geb. 10 M. 

Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- l 
sehen. das, sei es telegraphiert oder geschrieben, ee se 
beim deutschen. französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- | ue er 
sitzt. verstanden wird und Mißverständnisse aus- | ` 
schießt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird. so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier⸗Fabrikant“) 


Obdertücher für Uni und markierte Papiere 


für 

Papier-, Pappen- n. Papiersisii-Fabriken 
Spesialitäten: 

Bekleidung fürKartonmaschinen 


empfehlen 


Conrad Munzinger & lie. Otten (Schwein) 


Bouuwelltrockenüälze „obse Naht“ 


Naällize tür raschen Gang 


eee dete ies 91086) nnen BBUF 
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Maschinen- und Fahrzeugiabriken Alfeld - Delligsen 


schaf 7 Alfeld (Leine 


Aktien- Goes 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier. und Pappen ln dustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandseizen gebrauchier Walzen 


preis wert und s c hn e | | 


Für diejenigen Firmen, die an der 


Zusammenstellung Interesse haben, l 
empfiehlt es sich, sich mit der ge- Extra schwere 


nannten Stelle in Verbindung zu f — a lität 
setzen, | A zaualitätsgewebe 


für die gesamte Papierindustrie 


Metalltücher und Stahl- 
draht-Transportbänder 


Mechanische Drahtgewebefabrik 


Autorisierte Prüfungs- und 
Versuchs-Anstalt für Textil- und 
Papier-Industrie nebst der Stats.- 
Konditionierungs-Anstalt wurde in 
Brünn an der böhm. technischen 
Hochschule laut min. Erlaß vom 
29. 10. 1921, Nr. 39 607/1921 errich- 
tet. Diese Anstalt befaßt sich mit 


Untersuchungen der Textil- und | | und Handelsgesellschaft m. b. H. 
Papier- Materialien aller Art und , 8 b ’ 
ist auch ermächtigt über Ergeb- aarbrücken I 

nisse dieser Untersuchungen amt- | Telegrammadresse: Drahthandei 


liche Zeugnisse herauszugeben. 
Leiter der Anstalt ist Prof. Ing. 
Boh. VItek, Professor der techn. 
ITochschule in Brünn. 


Dampferabfahrten ab Stettin 
nach: Kopenhagen und Gothen- 
burg sowie in Durchfracht nach 
dänischen Provinzhäften: Dampfer 
„Odin“, etwa 31. 1. — Kopen- 
hagen, Kristiania: Dampfer „Sta- 
dion II“, etwa 3. 2. — Stockholm: 
Dampfer „Alexandria“, etwa 4. 2. 
- Riga: Dampfer „Victoria“, 
etwa 4. 2. — Helsingfors (im Eis- 
talle Hangö): Dampfer „Regina“, 
etwa 4. 2.; Dampfer „Oihonna“, 
etwa 4. 2. — Hangö: Dampfer 
„Oihonna“, etwa 4. 2. — Rotter- 
dam: Dampfer „Flora“, etwa 8. 2. 
London: ein Dampfer ungefähr 
10. 2. — Hull: ein Dampfer Mitte 
Februar. — Liverpool, Swansea: 
mit Umladung in Kopenhagen. — 
Oporto. Malaga. Valencia, Barce- 


lona, Marseille, Genua: ein 
Dampfer Anfang Februar. — 
Malaga. Valencia. Barcelona, 


Genua, Livorno, Neapel, Catania, 
Messina, Palermo, evtl. auch Ali- 
cante, Almeria, Cartagena und 
Tarragona: Dampfer „Messina“, 
etwa 10. 2. — Nord-Afrika, Grie- 


chenland, Syrien und Alexan- für Kohle nenten. Koks u. Keksasche 
drien- direkt: Dampfer „Undine“, 
Anfang Februar. — Häfen des NYEBOE & NISSEN 


Schwarzen Meeres: Dampfer „Un- 

dine“, Anfang Februar. -— Amerika Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 
und überhaupt Uebersee mit Um- 
ladung in Hamburg oder anderen 


/ 
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| Maschinenmesser - Fabrik u. -Schleiferei ! 


Papiermesser, Pappen- 
scherenmesser, Teller- 
messer, Ritzmesser, Quer- 
schneidemesser, Kreis- 
Mi messer, Stanzen. 
— Neuanfertit ung. 
DRESDEN Verbreitern, 
7 Umarbeitung. 
Spezial-Schleiferei für alle vor- 
kommendenMaschinenmesser, 
! Liefere nur anerkannte 
Kl. Plau ensche Gasse 42 — Fernspr. 20644 Qualitätsarbeit. 
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liefert 
seit vielen Jahren 


in hervorragender Güte 


Gummi- 
Walzenhezüge 


für Papier-Maschinen 
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222 Prima Referenzen 


Nossener Maschinenfabrik G. m. b. H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 
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aus eigener Grube. 
Rationelle Analyse $ 
Ton substanz 


Quarz 
N 


100.00 v. H. 
Ganz besonders für die Papier- 


9 
ê 
- fabrikation geeignet, liefert 
ê 
9 
* 


Schwepnitzar Tonwerke Ernst Neumann, å 
Schwepnitz i. Sa. 
Fernsprecher Nr. 25. 1 


Press-FIX 


f. alle vorkommen- 
den Zvecke f. Kraft- 
und Handbetrieb In 
bestens bewährten 
Ausführungen 


Lindemann & Schnitzler 


Düsseldorf 11]. 


EMIL ADOLFF eS 


— 
2 | 
f 
# 
1 f 


Packhretter- und Latten, Kisten- 
bretter- u. Teile, Laub- u. Nadel- 
hölzer, Papier u. Modelihöizer 


frei allen Stationen liefert preiswert 


Georg Vopel 
Heizhandiung und Kistentabrik 


Braunschweig 


Bandeisenschlösser und 
Verpackungs -Bandeisen 


liefert als Spezialität 
Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 
Caristh 


st 
Post Kaiserau, Rheinland 
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Scehäfen in Durchfracht. 
Ferner nach Häfen Spaniens. des 
Mittelländischen und Schwarzen 
Meeres sowie der levante auf 
Durchgangskonnossement, soweit. 
angelaufen. mit Umladung über 
Hamburg. (Mitgeteilt vom Spedi 
teurverein Herrmann und Teil. 
nehmer.) 


Bücherschau. 


Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei 

gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 

zrschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S.42, Oranienstrasse 140/42 


Deutsches Forschungsinstitut 
für Textilindustrie in Dresden. 
Das 4. Heit des 3. Jahrgangs der 
Zeitschrift „Textile For- 
schung“. Dezember 1921, ist 
erschienen und enthält folgende 
Arbeiten: Ein einfaches Verfahren 
zur Herstellung von Stapeldia- 
grammen durch Bestimmung von 
Anzahl und Länge der einzelnen 
Fasern von K. Berndt. Durch 
dieses Verfahren wird die sonst 
äußerst mühsame und zeitrau- 
bende Arbeit des Auszählens und 
Messens der Tinzeliasern ver- 
einfacht und zugleich genauer ge- 
staltet. — Versuche mit dem 
Mottenschutzmittel „Eulan“ der 
Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen, von P. 
Krais. Die mit 15 verschie- 
denen Mustern angestellten Ver- 
suche ergaben ein durchaus be- 
iriedigendes Resultat. — Apparate 
zur Beobachtung mikroskopischer 
Objekte bei gleichmäßigen er- 
höhten Temperaturen von P. 
Krais. Ein neuer, von C. Wie- 
gand in Dresden-N. käuflicher 
Apparat. der es gestattet. mikro- 
skopische Objekte bei dauernder 
Einwirkung von Wärme be- 
stimmter Temperatur zu be- 
obachten. -— Abbildungen von 
Textilfaserh von P. Krais. Die 
vergrößerten Bilder (1: 366) der 
wichtigsten Faserarten wurden 
von dem mikroskopischen Zeich- 
ner Kurt Herschel her- 
gestellt und bilden ein wichtiges 
Anschauungsmaterial für Vor- 
träge u. dgl. — Anmerkungen zur 
Chemie der Pflanzenfasern von P. 
Waentig:; A. Ueber die Be- 
stimmung der sogen. Alpha-Cellu- 
lose. (Vortrag, gehalten auf der 
Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papierchemiker 
und -Ingenieure am 5. November 
1921.) Es werden eingehende 
Vorschläge über die für das Er- 
zielen gleichmäßiger Ergebnisse 
nötigen \Vorsichtsmaßregeln bei 


1100 Stück 


geliefert 


Prospekte und Angebot kostenlos. 


über 


| 
= 


— — 


Rinden- Schälmaschinen 


Sparschäler RLC 
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Albert Bezner. s A. = 
Maschinentabrik 
Ravensburg (Württembg.) 


Kollergangsteine 


Raffineure, Holländerwalzen, 
Grund werke au Basalt-Lava, Granit ud Sandstein 


ieiet CARL ACKERMANN, Steinkrachhesitzer 


5 


-OO — > 


KÖLN, Filzengraben 17. 


— — — —- 


EEE 


Talofon 295 


S 


für die Papierfabrikation 
liefern billigst 


AA einland 


. TeleorA 


Pariserblau ....:issic 
sowie alle lichtechten Körper- 


Farben 
I Sage CO., nannten. STUENYarI A0 


dr N 


Heft 4, 1922 1922 DER PAPIER- FABRIKANT 127 


—————ůů— — 


Gummi Walzen- -Bezüge 


Nachweisbar über 2000 Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


| 


Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld * 
R 
Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
| für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


— 


| Fiir oIbsiverbraucher : : 


* 


C 
85 isch, SP 2555 5 


m RER 
72 2 BEER ii BR 


Telep 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


gentrup&Betri | Injousie-Rauchschleher 


MiA „Patent Gentrup“ 


Zahlreiche mit und ohne selbsttätige Regelung 


=== Generul-Rauchschleher 


viele Nachbeſtellungen. 
bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 


Fernsteuerung 


Seit Jahren bewährte Bauart 
Ueber 2500 Anlagen geliefert 


Olänzende Begutachtungen der führenden Firmen 


GENTRUP & PETRI 


Maschinenfabrik und Apparatebauanstalt 


| . saidi tiger 
JALOUSIE:RAUCHSCHIEBER 


\urDampfikelflelanlagen 
Pateni Gentrup 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 | 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Karl Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 


x 


 Fichten- 
schieifhoiz und 
Schnittmateriai 


jeglicher Art 


x 


für Ballenaufzüge / Laufka 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern „ 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


Bekawerk 


Taucha- rain. 


Rotations- 


a ee Te ee nn a a a 


prima weiss und faserig 


Fr. Scherber 
Neidberg b. Königstein a. E. 


mit und ohne Loch, liefern schnell und billig 


Ludwig & Karl Arzt, 22 15 


MICHELSTADT, ODENWAL 
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den üblichen Bestimmungsver— 
fahren mit, Natronlauge gemacht. 
In einer Nachschrift wird auf die Si bitu nd k 

tlie feine Verteilung des Zellstoffs E C EC en 
hezüglichen Arbeiten von H. gesetlich geschüßf Nr. 708230 

Wislicenus hingewiesen. 


B. Zur chemischen Unterscheidung billiger als Gummi. — Verlangen Sie bemusferfe 
von J.aub- und Nadelholz. Eine E 


l ; A Offerte und Referenzen vom aleinigen Lieferanten 
einfache, auf eine Anweisung von 

Cross und Bevan zurück- mnit 

gehende Farbreaktion des Chlor- Paul Thum, Che 1. Sa. 
lignins mit Sulfitlauge wird be- i 
schrieben. — Der erste physiko- 
chemische Abbau des scheinbaren 
Cellulosemoleküls; vorläufige Mit- 
teilung von H. Wislicenus, 
Tharandt. Anknüpfend an die 
. vorstehende Nachschrift wird über 
Versuche berichtet, die mit fein- 
zermahlener C ellulose gemacht 
wurden und deren teilweise 
Wasserlöslichkeit wahrscheinlich 
ınachen. — Ueber diede Jongh- 
sche Ozonflachsröste von O. 
Councler und A. Herzog. 
Bericht über die im Jahre 1918 ge- 
machte Besichtigung eines hollän- 
dischen Röstbetriebes nebst Be- 
trachtungen über das betreffende 
Röstverfahren. — Es folgen die 
Hinweise auf neue deutsche Pa- 
tentanmeldungen und Patente von 
P. Krais, die Ergänzung des 
Mitgliederverzeichnisses und der 
Referatenteil „Textile Uebersicht“, 
der diesmal 24 Seiten stark ist. 
Den Schluß bilden das Namen- 
register und Sachregister für den 
Jahrgang 1921, einschließlich Tex- 
tile Uebersicht, zusammen neun- 
zehn Druckseiten. Einbanddecken 
für den Jahrgang sind zu ı2 M. 
vom Institut zu beziehen. — Die 
inhaltliche Zunahme dieser Zeit- 
schrift geht am besten aus der 
Seitenzahl der Jahrgänge hervor: 
1919 waren etwa 112, 1920 177 und 
1921 sind es 254 Seiten. Der 
Jahresabonnementspreis der Zeit— 
schrift, die nicht im Buchhandel. 
sondern nur durch das Institut und 
nur in Deutschland beziehbar ist. 
beträgt jetzt 300 M. 


seit vielen Jahren besfens bewährt, besser und 


Eloesser-Kraftband-bes. m. b. l. 
Charlottenburg 5 
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Stahlband- Antriebe serwer: id. 


Umwandlung von Seiltrieben 


. 


Seife Ie 
Kleine N 


at fūr kurze u. lange Messer 
Anzeigen 18 (bis 4,80 NMefer) baut als 
langjährige Spezialifäf 


Verkäufe, Stellen: W. Ritter, Altona-Elbe 


finden durch den 

Paplerıabrikant 

in fachmännischen 
Kreisen 


Maschinenfabrik - Gegründet 1848 


er a a a ee 


wirksamste |: Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- 


Verbreitu 
1 ng serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen 
F CC dd 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Osannstrasse 49; für den wirtschaftlichen Teil: Werner Hanel, 
Berlin; für den geschäftlichen Teil: Walther Kratz, Berlin-Britz. Zuschriften und Aufsätze, den technischen Teil betreffend, 
wolle man an obige Anschrift nach Darmstadt, alles übrige nach Berlin S 42, Oranienstrasse 140/142 senden. 
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Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie j 
i Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 
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t wöchentHii , Vierte. 12977 
wöchentlich (jährlich 52 Hefte) ertels £ GRUG 
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1 
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Anzeigen: Der Raum von | mm Höhe / 50 mm Breite 
1,20 M. Vorzugsplätze nach Vereinbarung, bei 
Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche 
bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vors 
zugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Beilagen 
je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 


H ährlich durch die Post bezogen für Deutschland: 
. .—, einschließlich r e Bei : TG . 
: direkter Zust. : Inland, Deutsch · Oesterreich,: pA 


: Prov „Ausland M. 80,— bezw. $ TOP STR E 

nic in der Währung des betr. : RES EIKE, 7, 
#ländes, Einzelhefte M. 4,—, ältere M. 5,—. Ab-; RZ SA 
$ Bestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : f / RE ok 


> 


Es 


> 3 * 
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Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe 
oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben 
die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
X; 2 / wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
fie, Berlin — gestattet. Für unverlangte Manu- : p2 Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahlun 
Wendungen wird keinerlei Gewähr geleistet: , verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Forttall 
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lerausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., BerlinS42, Oranienstr.140/142 
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den technischen Teil betreffend, an : 
ng: Herrn Professor Dr. E. Heuser, yÝ 
Osannstr. 49, erbeten. Nachdruck nur: PA} — 
igung des Verlages unter vollständiger: 

be: — Zeitschrift Der Papier-Fabri- : j 
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Graphische Tabellen für Papiermaschinen. 


Von Ing. F. Strauch, Nettingsdorf. 


Immer und immer wieder rechnen die Betriebs- höhung des Trockengehaltes der in die Trocken- 
liter, die Werkführer und die Maschinenführer die partie einlaufenden Stoffbahn nur um wenige Pro- 

den- oder Tagesproduktion ihrer Maschinen zent eine weit größere Leistungssteigerung seiner 
dach, insbesondere bei solchen Maschinen, auf Papiermaschine bedingt als eine Erhöhung der Ge- 
weichen kleine Posten mit verschiedenem Gramm- schwindigkeit bei niederem Trockengehalt. 
gewicht gearbeitet werden. Da die Arbeitszeit unter Die Angaben der Abbildung entspre:nen dem 
den heutigen Verhältnissen besonders wertvoll ist von mir im „Wbl. f. Pf.“ 1921 und im „Pap.-Fabr.“ 
und die Aufmerksamkeit des Papiermaschinenführers 1921, Heft 44, mehrfach behandeltem Beispiel und 
ncht durch unnötiges Rechnen von seiner Tätigkeit sind unter der Annahme einer höchsten Dampf- 


abgelenkt werden soll, empfichlt es sich, die Ver- spannung von 3 atm. abs. im letzten Trockenzylinder 
altnısse der Papiermaschine ein für allemal gra- errechnet. Selbstverständlich kann in einfachster 


phisch festzulegen. Solche Tabellen lassen sich für Weise auch jede andere, niedrigere Dampfspannung 
die geringe Anzahl Papiermaschinen, die in einem der Berechnung zugrunde gelegt werden. 


' Betriebe vereinigt sind, mühelos anfertigen und 
geben über Geschwindigkeit, Grammgewicht, Stun- 
den- oder T agesleistung, Trockengehalte und Tem- 


q 


Den Ausgangspunkt für die Anfertigung einer 
solchen Tabelle bildet die Oberfläche aller im 
peraturen der Außenluft alle gewünschten Auf- Trockenapparat eingebauten Heizzylinder. Diese 


schlüsse. Dabei sind solche Tabellen außerordent- Zahl Wird , l , 7 
ich anschaulich und geben, nach entsprechender für 3 atm. abs. mit 6670 im Mittel übertragenen WE 


= \ 


Aufklärung und Unterweisung hinsichtlich ihrer Be- » 2 » „ „6380 „ o „ „ 

p! nutzung, dem Maschinenführer alle Daten an die ae Se? v „ 5040 „ 7 10 1 

. Hand. sich unter Berücksichtigung aller Umstände „ 95 » po * 3690 » J 7 n 
14 sofort auf die höchste Produktion, seiner Maschine multipliziert und so die gesamten theoretischen, 
N} einzustellen. Unter Beachtung der linken Hälfte der zum Trocknen verfügbaren Wärmeeinheiten (nur 


Tabelle wird er auch bald herausfinden, daß die Er- für die von der Papierbahn tatsächlich bedeckte 


ER 
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Trockenfläche mit einer Emspannung von nur % des 
Umfanges) ermittelt. 

Wird die so errechnete Zahl aller Wärmeein- 
heiten durch diejenige Wärmemenge geteilt, die ein 
Kilogramm Papier zum Trocknen bei verschie- 
denem Trockengehalt der Stoffbahn beim Einlauf 
in die Trockenpartie und bei verschiedener Außen- 
temperatur der. Luft, benötigt, so. ergibt sich die 
Stunden- bzw. Tagesleistung der betreffenden Ma- 
schine und kann abhängig vom Trockengehalt und 
von der Außentemperatur im Schaubild aufgetragen 
werden. Die so errechneten Ziffern entsprechen der 
linken Hälfte der Tabelle. 
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berechnet und die Meterzahl auf dem der Leistung 
und dem Grammgewicht entsprechenden Achsen- 
markiert. Die Linienzüge für die Ge- 
schwindigkeiten sind gerade Linien und schneiden 
sich alle in einem leicht feststellbaren Punkte. 
Die rechte Hälfte der Tabelle behält auch dann 
ihre Gültigkeit bei, wenn die für die Anfertigung der 


linken Hälfte angenommene Dampfspannung in den | 


Trockenzylindern nicht eingehalten wurde. 
Zusammenfassung. l 
Es wird an Hand eines Beispiels und einer 
Tabelle gezeigt, wie alle Verhältnisse einer Papier- 


maschine in einfachster Weise graphisch behandelt 


werden können. Dem Betriebspersonal stehen mit 
einem einzigen Blick auf die Tabelle alle erforder- 
lichen Angaben immer zur Verfügung, die lästigen 
Wiederholungsrechnungen sind überflüssig. 


Es wird dann für beispielsweise je 10 m Ge- 
schwindigkeit für ein Papiergewicht von 100 oder 
so g die J. eistung nach der Formel | 

kg Papier Q = 006 v.g. B 
in 24 Stunden 
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Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer Il 


„ Von Friedr. von Hössle. 
(Fortsetzung aus Heft 52, 1921.) 


Die untenstehende Karte zeigt die bereits be- 
schriebenen lübischen Papiermühlenorte nach ihrer 
Entfernung und Lage zu der Hansastadt, nämlich: 


Schönkamp a ie 10 kmn.n. w. 
Hönhagen 25 „ US. s. W. 
Trems 2 4 p 
Schwartau . 5% „an. 
Sienee ; 6 „ n. 0 
Schluuoruru ß 7 „ 0. n. 6. 
Behlendorf 17 a. > 
Roßpapiermühle i. d. Stadt 


und wir sehen ferner die Nachbar-Papiermühlen im 
ehemaligen Fürstbistum Lübeck, im ehemaligen 
Fürstbistum Ratzeburg und noch einige von Hol- 
nein und Lauenburg; im ganzen achtzehn Papier- 
mühlen auf verhältnismäßig kleinem Gebiet. 
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der Papıermühlen in © ‚Sad Dúile = 
O Biste, Jubee + Bist Ralzeburg 
elbe und Lauenburg 


II. 
Papiermühlen im Gebiet des Fürstbistums Lübeck. 
l Nördlich von der Hansastadt Lübeck breitete 
sich das noch größere Gebiet des „Fürstbistums 
Lübeck“ mit der Hauptstadt Eutin aus. Dasselbe 
war seit 1555 mit evangelischen Bischöfen besetzt, 
welche als Reichfürsten an den Reichstagen teil- 
nahmen; ihr Gebiet kam 1804 durch Säkularisation 
zu Oldenburg. Von den wenigen Papiermühlen 


scheint indes keine zu der bischöflichen Regierung 
in Beziehung gestanden zu haben. 

Die älteste Papiermühle war jedenfalls die im 
Klostergebiet von Hobbersdorf (das in obiger 
Lumpensammel - Ördnung genannte Hubberstorp), 
welche schon zur Zeit des 30 jährigen Krieges in 
Betrieb stand. 

Der Ort liegt 10 km nördlich von Lübeck und 
gehört zur Gemeinde West-Ratekau, von welcher 
über das längst verschollene Werk keinerlei Nach- 
richt zu erhalten war. 

Wir kennen nur die folgende, in dem eingangs 
näher bezeichneten Akt des Staatsarchivs enthaltene 
Notiz: 

1649 


„Obwohl die Hubberstorper Papiermühle 


„nicht in Lübschen territoris belegen, dennoch ' 


„wohl die Jumborge als Lübsche Bürger viel Jahre 
„hero dieselbe gebraucht, auch etzliche 1000 Mark 


„darinn gesteckt und dem Capitulo jährlich hohe . 


„Grundheuer alß 300 M geben müssen, hat man der 

„Mühlen, so lange sie bei den Lübschen Bürgern 

„verbleiben wird, zugeeignet 400 Zentner Lumpen, 
und aus der schon bekannten Tabelle ist uns diese 
Papiermühle mit zwei Geschirr als eine der größeren 
des Gebiets bekannt. 


Die Papiermühle zu Schulendorf. 

Das Dorf Schulendorf liegt 24 km nördlich von 
Lübeck an der Schwartau. Von diesem Fluß war in 
früherer Zeit ein Werkkanal abgeleitet, und auf der 
Insel stand am linken Flußufer die Papiermühle, am 
Werkkanal eine Oelmühle. 

Gründungszeit und Gründer der Papiermühle 
sind nicht bekannt. Die erste Nachricht über sie 
enthält das 1735 gedruckte Theatrum machinarum, 
molarium, wonach die Papiermühlen Belendorf und. 
Schulendorf mit „französischem Geschirr“ arbeiteten, 
d. h. mit Nägeln beschlagene Stämpfel hatten. 

Um diese Zeit hatte der Papiermacher Hans 
Michael Saxe die Papiermühle in Häuer (d. h. 
in Pacht, welcher Ausdruck hier landesüblich war). 

Zwei Jahre später verlieh Fürst Friedr. Carl, 
Erbe zu Norwegen, Herzog zu Schleswig- Holstein, 
Graf zu Oldenburg und Delmenhorst usw., dem bis- 
herigen Pächter Saxe die Papiermühle in Erbzins- 
pacht; der Kontrakt wurde am 26. Februar zu Ploen 
ausgefertigt. ö i 

Die Papiermühle war mit den Wohnräumen in 


einem Gebäude untergebracht, welches ein Reth- | 


Mansardendach mit doppeltem Trockenboden hatte, 
und zum Betrieb diente ein Wasserrad. 8 
Von 1749-76 war Johann 
Saxe Besitzer, welcher im Jahre 1757 die Oelmühle 
erbaute. | | | ; 
Den unternehmungslustigen Lübecker Kauf- 
mann Johànn Caspar Kückelhahn, welcher 
hier von 1776—90 Besitzer war, lernen wir somit als 
Inhaber von drei Papiermühlen kennen (s. b. 
Schlutup). | 
Als nächstfolgende Besitzer sind verzeichnet: 
28. Juli 1796—1823 Ludwig Hinrich Meyer, 
30. Dezember 1823—1831 Andreas Hein, 
11. Juli 1831—1849 Franz Carl Otte, 5 
1. Mai 1849—1862 Eduard Christian Ludwig 
Otte. i | 
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Die neue Zeit erheischte entsprechende Verbes- 
serung im Betrieb, und dieser zweite Otte be- 
seitigte im Jahre 1855 zuerst die Oelmühle, und 
deren Kanal wurde zugefüllt, dann beseitigte er das 
Wasserrad und baute im Jahre 1858 eine Turbine ein. 

Am 12 Mai 1862 trat Peter Hinrich Petau 

den Besitz an, fand aber die Zeit für gekommen, um 
auch den bisherigen Büttenbetrieb, mit welchem 
Schreibpapier, Packpapier und Pappe hergestellt 
wurden, im Jahre 1865 ganz aufzugeben. Lr stellte 
eine Papiermaschine „ohne Trockenzylinder“ auf, 
verfertigte Packpapier,. Dütenpapier und Pappe, und 
machte mit zwei Dütenmaschinen auch gleich fertige 
Düten. 
Der 1873 nachfolgende Besitzer Andreas 
Hinrich Petau hat auch den Betrieb dieser 
kleinen Papierfabrik im Jahre 1904 eingestellt und 
das Werk in eine Kornmühle umgewandelt. 

Vor dem Anwesen steht ein alter Riesenpappel- 
baum, dessen Stamm mit einem Umfang von 8 bis 
9 m auf sehr hohes Alter schließen läßt, und es ist 
schade, daß von der romantisch gelegenen Papier- 
mühle das Mansardendach heruntergenommen und 
durch ein Pappdach ersetzt wurde. 

Wir verdanken diese Erzählung dem dritten 
Hefrn Paul Hinrich Petau, seit 1909 Mühlen- 
besitzer, welcher in der alten Papiermühle geboren 
und aufgewachsen und auch noch selbst mit- 
gearbeitet hat. i 

Die Papiermühle Seeretz. 


In Seeretz, Gemeinde Ratekau, bestand vor 1817 
eine Oel- und Walkmühle, welche Hans Detlev 
Valendieck (vordem Pächter der Casseedorfer 
Papiermühle) käuflich erworben hatte, also zu einer 
Zeit, da das Gebiet schon oldenburgisch war. 

Valendieck erhielt im Jahre 1817 die Ge- 
nehmigung, einen Gang zur Papierfabrikation an- 
` zulegen. Seine ohnehin sehr verspätete Gründung 
litt außerdem noch derart unter Wassermangel, daß 
er sich im Jahre 1822 die Genehmigung zur Anlage 
einer „Windpapiermühte“ einholte. Dieses Werk 
scheint besser funktioniert zu haben; wenigstens 
machte Valendieck 1839 immer noch Papier. 

In diesem Jahre erhielt er die Genehmigung, in 
seiner bisherigen Papiermühle eine Walkmühle an- 
zulegen; ob damit das Papiermachen eingestellt 
wurde, geht aus den Akten des oldenburgischen 
Landesarchivs nicht BE 
Zum: Schluß dieses Abschnitts wäre noch zu be- 
richten, daß in dem besprochenen Gebiet vor hundert 
Jahren bereits eine Mechanische Werk- 
stätte für Papiermühlen zur Verfügung stand. 

In den „Neuen Schleswig-Holsteinischen Pro- 
vinzialberichten“ von G.P.Petersen, Jahrg. 1813, 
H. 1, S. 127, macht der damalige Ranzauer Papier- 
fabrikant Freyburg folgendes bekannt: 

„Bei dem Ausbruch des Krieges zwischen Däne- 
„mark und Großbritannien: geriet ich- hinsichtlich 
„der Arbeiten in Eisen und Stahl für mein Werk 
„in sehr große Verlegenheit. Da wurde mir von 
„Herrn Hamelau Schmidt zu Stockeldorf — 
„eine halbe Meile von Lübeck — geholfen, 
„welcher mir Holländerwalzen herstellte, 
„deren Härte, Schneid und Akuratesse denen des 
„Auslandes nicht nachsteht. Außerdem habe ich 
„ihm noch viele Arbeiten in Eisen und Stahl zu 
„verdanken. i l 


+ 


Das waren bescheidene und. doch sehr erfreuliche 
Anfänge deutscher Maschinenfabrikation. 


III. 


Die Papiermühlen der Herzogtümer Mecklenburg- 
Schwerin und -Strelitz. 


In den „Jahrbüchern des Vereins für mecklen- 
burgische Geschichte, Jahrg. 1915, Nr. 80, hat Pro- 
fessor W. Stieda eine Geschichte der älteren 
mecklenburgischen Papiermühlen veröffentlicht. Zu 
diesem wertvollen, aus Akten erhobenen Material 
haben wir noch mehrfache Ergänzungen beigebracht, 


- und der Verfasser ist immer bemüht, den Standort 


der Papiermühlen, ihr treibendes Wasser und ihr 
letztes Schicksal zu ermitteln; außerdem blieben noch 
die jüngeren Gründungen sowie die 
Papiermühlen von Mecklenburg-Stre- 
litz besonders zu erforschen, um eine vollständige 
mecklenburgische Papiergeschichte zu erhalten. 
Viel später als Lübeck hat Mecklenburg Papier- 
mühlen erhalten. Das Geh. Haupt- und Staats- 
archiv in Schwerin berichtet, daß das alte mecklen- 
burgische Hauswappen, „der Stierkopf mit Halsfell, 
Nasenring und Krone“, Abb. 6, 8, 9, erstmals 1509 


Abb. 8. Rostock 1586'93. 


in alten Akten auftritt; leider fehlen uns aber vor- 


erst Nachrichten über die erste Papiermühle, aus. 
welcher Papier mit diesem Wasserzeichen hervor- 
gegangen sein könnte. 


En ‚eu 
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An gutem Rohmaterial und Wasserläufen fehlte 
es nicht im Lande, auch war der Bedarf der Kanz- 
leien und Handelshäuser, der Buchdrucker und der 
Universität an Papier nicht unbedeutend, aber die 
Errichtung von Papiermühlen erfolgte recht lang- 


Abb. 9. 


1770. 


sam und zögernd. Der Universitätsbuchdrucker 
z B. beschwerte sich 1585 und noch später oft, daß 
es in der Nähe der Stadt keine Papiermühle gäbe, so 
daB die Universität Rostock selbst mit dem Rat von 
Bützow wegen Errichtung einer solchen verhan- 
delte?). Man bezog Papier aus Italien, Süddeutsch- 
land, Lübeck usw., und bezählte z. B. 1517 noch 
4 Gulden für ein Ries. 

Im Jahre 1519 planten die Herzoge Heinrich 
und Albrecht den Bau einer Papiermühle zu 
Sternberg und hatten auch mit zwei Papierern, 
Kaspar Vischer und Blasius Groen, einen 
Vertrag geschlossen, aber das Werk scheint doch 
richt zustande gekommen zu sein, vielmehr erscheint 
der eine der beiden Papierer namens „Blasius“ 
bald darnach auf der Papiermühle zu Grabow. 

In Mecklenburg-Schw erin wurden folgende zwölf 
Papiermühlen ermittelt: 


gegr. Ortschaft: eingeg. 

l 1524 Grabow 1634 
2 1558 Neustadt . 1741 

3 1575 Parkentin ? 

4 1589 Ssadebusch 1645 
5 etwa. 1600 Bützow 1868 

6 1621 Zielow Ww 1800 
7 1649 Mönchhagen 1809 
8 1669 \Vismar 1870 
9 1692 J.aage . 1878 


) Festschrift zum 500 jährigen Jubiläum der 
Universität Rostock, 1419—1919, von Professor Dr. 
Kohlfeld. 
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ge gr. Ortschaft eingeg. 
10 etwa 1751 Bellin 1829 
110 1757 Parchim 1870 
12 1811 Neukaliß . 1872 
Die Papiermühle bei Grabow. 
Unentwegt war der Landesfürst bemüht, eine 


Papiermühle ins Leben zu rufen, und nach 1520 etwa 
ist es ihm gelungen. 

Mit dem schon drei Jahre anwesenden „Papiere: 
Blasius“ schließt Herzog Heinrich im Jahre 
1527 einen Vertrag, laut welchem der Papierer jähr- 
lich 20 Gulden Zins bezahlen solle, und zwanzig 
Jahre später, 1547, erhält Blasius Groen die 
Pacht auf Lebenszeit für 20 Gulden Münze. Nach 
Blasius folgte Hans Groen, welchem Herzog 
Ulrich im Jahre 1565 die Pacht übertrug. 

Einem neuen Papierer, Martin Tiede,-wurde 
1589 das I. umpensammel-Privileg für alle Städte und 
Aemter des ganzen Herzogtums erteilt, und aus 
einem Vermerk im Amtsbuch dieser Zeit erfahren 
wir auch Standort und PBetriebswasser dieser 
Papiermühle: | l 

„im fürstl. Amt Grabow wurde das Schloß an 
„einem schönen und wohlgelegenen ortte erbawet 
„wonechst der Eldenastrom eine Korn- Oel- 
„und papirmhole treibet. Die papir- 
„mhole aber gibet jerlich zur pacht 
„an gelde 20 Fl vonn der neuenn mhule und 
„50 riB papir von der großenn mhulenn. 
woraus hervorgeht, daß das im Lauf der Zeit ver- 
größerte Werk vollständig dem Papiermacher 
zu seiner Verfügung stand, und die hohe Abgabe von 
50 Ries Papier, läßt auf gute Leistungsfähigkeit 
schließen. . 

Herzogin-Witwe A n na (Gemahlin des 1603 ver- 
storbenen Herzogs Ulrich III.) ließ die Mohlen 
(also nach 1603) — weyl sie verfallen gewesen — 
neu herrichten und erhöhte die Abgabe an Papier 
auf 75 Ries, zur Hälfte vom besten, zur anderen 
Hälfte in Schreibpapier. 

Im Jahre 1617 schloB Hans Tiede einen 
neuen Vertrag auf zehn Jahre und mußte künftig 
außer obiger Menge Papier noch extra liefern: 
„10 Ries für der Herzogin eigenen () Bedarf und 
ı—4 Ries Dero Herren Beamten je nach Bedarf für 
sich oder einen guten Freund, jedoch gegen Bezah- 
lung von 32 Schilling fürs beste und 28 Schilling 
für Schreibpapief — gut und unstraeflich, die bücher 
wolgelegt mit 25 Bogen — damit I. F. En. Mühle 
nicht in Veracht kommen muge“. 

Diese wenigen historischen Daten lassen er— 
kennen, daß die beiden Tiede das Geschäft in die 


Höhe gebracht haben; der jüngere Hans Tiede 


bezog Lumpen von Lübeck und Hamburg und 
lieferte Papier dorthin, welches jedoch mit Zoll be- 
legt wurde. 

Die Schrecken des 30 jährigen Krieges, beson- 
ders infolge der Belagerung von Dömitz zu tragende 
Einquartierungen, Steuern, Stillstände usw., er- 
schwerten ihm schließlich die Aufrechterhaltung des 
Betriebes, und nach 1634 scheint das schöne Werk 
zerstört worden zu sein; es finden sich keine weiteren 
Berichte mehr über diese Papiermühle. 


Die Papiermühle zu Neustadt. 


Ein anonymer Papierer unterbreitete im Jahre 
1519 den Herzögen von Mecklenburg einen Kosten- 
anschlag zur Erbauung einer Papiermühle in Neu- 
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stadt. Des Papierers Angabe, mit dem Werk (das 
zwei Räder treiben sollten) jährlich für 400 Fl. 
Papier zu erzeugen, ist zu kritisieren; bei dem ge- 
rannten Preis von % Fl. hätte er nur 800 Ries her- 
gestellt, während eine Papiermühle mit nur einem 
Rad und einer Bütte 1500 Ries hervorbrachte. 


Jedenfalls fand dieser Anschlag bei den Her- 
zögen wenig Vertrauen, und die Ausführung wird 
verschoben worden sein. 


Erst aus dem Jahre 1558 wird die Existenz 
einer Papiermühle zu Neustadt aktenmäßig fest- 
gestellt; leider geht aus dem folgenden Anstellungs- 
Vertrag für den Papierer Michael Wolther 
nicht hervor, wann «ie Papiermühle gebaut wurde. 


Acta, 
betreffend Papiermühle Neustadt. 
(Größherzogl. Geh. u. Hauptarchiv Schwerin.) 


Zu wissen, daB von Gotts gnaden Johans 
Albrecht, Herzogk zu Meckelnburgk, Fürst zu 
Wenden, grawe zu Schwerin der lande Rostock 
und Stargartt here heutigem dato Michael 
Wolther für unseren Papirmacher alhier zur 
Neustat ahn- und ufgenhomen, das er soll und 
will unser mullen in guther gebeute und bestande, 
wie wir die ihm zugestalt haben, seinem hohesten 
vorstande auch zum treulichsten, gutt papier, 
daruber niemandt clagen kan, machen. Für solche 
mollen hatt er nuß jerlich zur pacht drießig riß guet 
schriebpapier zu geben versprochen; was wir dar- 
uber von ihme haben willen, soll er unß das rieß 
umb vierzehen schillinge im kauffe lassen. So er 

zu solcher mullen hinfurder bauholz von notten, 
wollen wir ime so viehle dienlich darzu schaffen 
lassen; so er korn zu kauffe von notte, soll ihm 
. umb gelt im gangbaren kauffe gegen bezahlung 
gelassen werden. Was itzo noch in der mollen zu 
. bessern von notten, wöllen wir furfertigen lassen. 

Deme allem treulich nachzusetzen, hat er uns des 

die nachgeschriebenen Achim Brunnigk und 

Ludovich Krettman, burger zu Grabow, 

solchen seinen dienst treulich zu halthen, zu 
. burgen gestellt und das zu Gott und dem hilligen 

evangelio einen leiblichen eydt geschworen. Under 
unserem aufgedruckten pizschafft vorsigeltt ge- 
schein zur Neustatt mittwochs den 9 February 

anno 1558. 

Wolther hielt das Werk in gutem Stand, 
‚machte gutes Papier und stellte die Regierung zu- 
frieden; er durfte an den Hof des Herzogs Ulrich 
jährlich 25 Ries Papier liefern. Nach den oben 
genannten zwei Siegelzeugen war Wolther vor- 
her in der Papiermühle Grabow tätig gewesen, und 
es spricht wohl für die Leistungsfähigkeit beider 
Papiermühlen, daß der Astronom Tycho Brahe 


im Jahre 1587 für seine Druckerei auf der Insel Hün 


im Sund „bei den fürstlichen Papier- 
nühlen in Grabow und Neustadt“ 14 bis 
is Ballen Papier großen Formats zur eiligen 
Lieferung über Rostock bestellte, mit dem Be- 
merken, daß er den Preis genehmige, welchen die 
Vapiermacher haben wollen u 6 

Nachdem Wolther im Jahre 1595 gestorben, 
übernahm zunächst seine Witwe, später sein Sohn 
Michael Wolther jun. die Papiermühle, mit 


) Festheft des „Papier-Fabrikant“ 1911: Tycho 
Iz ra he's Papiermühle; von Paul Ebbinghaus. 


dessen Leistungen man aber nicht mehr so zufrieden 
war wie seither, und ein freundlicher Nachbar— 
kollege von Grabow soll eifrig dazu beigetragen 
haben, daß ihm die Pacht bald nach 1600 entzogen 
wurde. 

Ein späterer Pächter, Severin Heinrich. 
war nur drei Jahre, von 1621—24, hier tätig fer war 
gewiß der Vorfahre eines Papierers gleichen Namens, 
welcher von 1669—83 in der nürnbergischen Weiden- 
mühle wirkte). 

1628 hatten die Pächter jährlich 110 Ries Papier 
abzuliefern, obgleich das Werk laut einer Beschrei- 
bung dieser Zeit nur eine Bütte hatte. Die Qua- 
lität des Papiers ließ jetzt immer mehr zu wünschen 
übrig, und ein herzoglicher Erlaß wies die Amtleute 
von Neustadt, Grabow und Bützow an, dafür Sorge 
zu tragen 

„daß die Papiermacher schneller und besser liefern 
„sollen; das pappir sollte besser glater und weißer 
„sein — das jetzige ist ganz schlimm und un- 
„daugent also, daß man es fast zu keinen duchtigen 
„Sachen gebrauchen kann. 

1639 schildert dann der Papierer Hans Dress- 
ler den arg heruntergekommenen Zustand der 
Papiermühle, aus welcher das wilde Kriegsvolk die 
wichtigsten und nötigsten Sachen fortgenommen 
oder beschädigt habe. Der herzogliche Küchen- 
meister hingegen erklärte, daß die Papiermühle trotz 
wiederholter Zerstörungen immer wieder gut instand- 
gesetzt worden sei. | 

Wenn auch die Neustadter Papiermühle nach 
dem dreißigjährigen Kriege fortbestand, so bildeten 
doch ein halbes Jahrhundert die Beschwerden der 
Papierer über Schadhaftigkeit die Hauptanklage 
gegen die Hofkammer. l 

1656 trat cin Hans Tiede, vielleicht der von 
Grabow geflüchtete Papierer, die Pacht an und 
durfte nur 80 Ries Papier liefern. Nach dessen Tod 
verblieb seine Witwe, eine geb. Fresecke, noch 
auf dem Geschäft, und mit Vertrag vom 18. Novem- 
ber 1661 übernahm ein Papierer Dannenberg die 
Pacht. Er beschwerte sich bald, daß die Hof- 
kammer mit Reparatur des baufälligen Werkes 
saumselig sei. Als endlich laut amtlichem Bericht 
von 1666 die Papiermühle in guten Stand gebracht 
war, gelang es ihm doch nicht, seinen Verpflich- 
tungen nachzukommen; er blieb mit Lieferung der 
ausbedungenen 100 Ries im Rückstand, wie auch die 
Qualität nicht befriedigte, so daß er 1668 ver- 
abschiedet wurde. 

Ab 1668 waren nur vier Jahre lang Erdmann 
Barß Vater und Lorenz Barß Sohn tätig, 
konnten aber wegen Schadhaftigkeit eines Ganges 
kein Schreibpapier machen, so daß die Kammer sich 
mit 60 Talern undes Ries Papier begnügte. 

Länger scheint der 1672 ans Ruder gekommene 
Johann Tiede ausgehalten zu haben, erlebte 
aber in den Jahren 1698—99 große Wasserfluten. 
welche ı8 Wochen Stillstand des Werkes und 
schwere Schäden an Gebäuden und Mühlenwerk zur 
Folge hatten, so daß ein Neubau der Papier- 
mühle nicht mehr lange aufzuschieben war; doch 
erst im Jahre 1708 wurde der Mühlenbauer J. C. 
Märker mit dessen Ausführung betraut, welche 
ohne das Fuhrwerk und Arbeitsleistung der Bauern 
932 Reichstaler 1 Schilling Kosten verursachte. Mit 
einem 19 Schuh hohen Wasserrad wurden jetzt zwei 
Stampfgeschirre betrieben. deren jedes sechs Stampf- 
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loch mit je vier Stämpfel hatte, und die insgesamt 
8 Stämpfel lieferten Zeug für zwei Bütten. 

Der neue, von 1708—31 ansässige Pächter 
Johann David Ahrens hatte im ersten Jahre 
100, dann 150 Taler Pachtzins zu entrichten. 

Mit Vertrag vom 23. August 1731 hatte Joachim 
Cowalsky von Bützow das Werk bis 1741 ge- 
pachtet; er fand 1736 schon wieder Anlaß, notwendige 
Reparaturen zu melden, 1740 war die Radstube bau- 
fig. was nach 32 jährigem Betrieb nur glaub- 
würdig erschien, und mußte kurz vor Ablauf seiner 
Vertragszeit das tragische Ende der Neustadter 
Papiermühle erleben, indem am 6. August 1741 eine 
Feuersbrunst auf dem Kietz bei Neustadt das ganze 
Anwesen vernichtete. 

Bald danach meldete die Kämmereikompagnie in 
Grabow Papiermangel und drängte zum Neubau. 
doch scheint ein solcher unterblieben zu sein. An den 
Magistrat und heutigen Anwesensbesitzer (Schützen- 
att N.) gerichtete Anfragen des Verfassers bezüg- 
lich Standort, Betriebswasser und späteren Verhält- 
asn blieben leider ohne Erfolg. 

In Parkentin war im Jahre 1575 der Bau 
einer Papiermühle projektiert, und sie soll auch in 
Betrieb gewesen sein. Bis jetzt liegt nur Kohl- 
felds Notiz (s. obige Anm. 9) über dieselbe vor, 
daß ihr Papier schr grob gewesen sei. | 

Das mecklenburgische Staats- 
wappen als Wasserzeichen, welches uns 
die Abb. 7 zeigt, entspricht dem von dem jeweiligen 
Herzog geführten Titel: 


Herzschild, rot-gold = Grafschaft Schwerin, 
Feld 1, Stierkopf mit Halsfell = Herzogtum 
Mecklenburg, 


Feld 2, Greif = Herrschaft Rostock. 
Feld 3, Arm mit Ring = Herrschaft Stargard, 
Halstel = 


Feld 4, Stierkopf ohne Fürstentum 


Wenden. 


Abb. 7. Das alte mecklenburgische Staatswappen. 
Regierte 1347 bis 1576. 


Dieses von den Papiermühlen zu Grabow und 
Neustadt geführte Wasserzeichen trägt die Initialen 
A des Herzogs Io hann Albrecht l., für welchen 


eine Regentenstammtafel die Regierungszeit 1547—55 
angibt, während er noch 1558 die oben abgedruckte 
Urkunde ausgefertigt hat; er starb 1576. 


Die Papiermühle bei Gadebusch. 


Diese war ein verfehltes Werk, welches seinen 
Besitzern und Pächtern wenig Freude machte. 

Die Stadt Gadebusch hatte eine verlassene, an 
einem Teich gelegene Schmelzhütte der Fürstin 
Elisabeth von Mecklenburg (geb. Prinzessin von 
Schweden) abgetreten, welche im Einverständnis mit 
ihrem Gemahl, Herzog Christoph, beschloß. in 
dem Gebäude eine Papiermühle einzurichten. | 

Genannte Schmelzhütte stand auf einer Wiese 
an der Nordostgrenze der städtischen Feldmark, an 
welcher ein vom Frauenmarken-Seenivoor kommender 
Bach vorbeifließt, und im Jahre 1589 kam die Papier- 
mühle mit einem Wasserrad, zwölf Stampf und 
einer Bütte wohl zur Vollendung, doch mangelte es 
an Betriebswasser, denn 

„der Teich war gering mit wenig Zufluß itzelicher 
„brunnen, so geringe Wasser zur Molle tragen, 
und weil dem erwählten Papierer Jochim Hin- 
richs „sein Rädlein gar lützel plätscherte“, zog er 

sich enttäuscht zurück. 

Sein Nachfolger, Matz Siele aus Schleu- 
singen, beschwerte sich 1591 auch schon über ver- 
schiedene, dem Werk anhaftende Mängel, und 1604 
wurde dessen Umwandlung in einen Draht zug ecer- 
wogen, was jedoch zunächst unterblieb. 

(Fortsetzung folgt.) 


— — 


Zeitschriftenschau. 


Sidney D. Wells: Die chemische Zusammensetzung 
von Natron- und Sulfatstoffen aus Koniferen- 
hölzern und ihre Bleichbarkeit. („Journal of In- 
dustrial and Engineering Chemistry“, Band 13, 
Nr. 10, vom Oktober 1921, S. 936.) 

Die Untersuchungen erstreckten sich zunächst 
auf Feuchtigkeit. Asche, Kalt- und Heißwasserlös- 
liches, Alkalilösliches, Essigsäure durch Hydrolyse 
und Aetherextrakt; ihre Ergebnisse sind in Tabellen 
zusammengestellt. Die Aschebestimmungen ergaben, 
daß, wie zu erwarten war, der größte Teil der Asche 
des Holzes von dem Stoff zurückgehalten wird. 
dazu tritt etwas Asche aus der Kochflüssigkeit, der 
Bleichlauge und aus Wasser, das durch unvermeid- 
bare Unregelmäßigkeiten beim Waschen zurück- 
gehalten wird Bei der Bestimmung des in heißen 
und kaltem Wasser Löslichen ergab sich, das lös- 
liche Verunreinigungen in unbedeutenden Mengen 
vorhanden waren, die von Abweichungen beim 
Waschen herrühren. Die Löslichkeit der un- 
gebleichten Stoffe in einprozentiger Natronlauge ist 
sehr gering. Es ist das nicht überraschend, weil die 
Stoffgewinnung auf alkalischer Behandlung beruht. 
Das Bleichen hingegen macht erhebliche Teile des 
Stoffes alkalilöslich. Die Menge des Alkalilöslichen 
steigt sehr langsam bei wenig Bleichmittel, geht 
man über 6 Proz. Chlorkalk bei gut gekochtem und 
über 12 Proz. bei Kraftstoff hinaus, so steigt die 
Alkalilöslichkeit rasch. Auf diesem Wege läßt sich 
ganz gut eine Ueberbleiche feststellen. Sind alkali- 
lösliche Bestandteile vorhanden, lange bevor die ge- 
wünschte Farbe erreicht ist, so ist das Cellulose- 
material angegriffen, ebenso wie der Farbstoff, und 
man muß nach besseren Bleichverfahren suchen. 
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Eine außeordentlich geringe Menge Essigsäure, die 
sich bei der Hydrolyse des Zellstoffs ergab, läßt 
darauf schließen, daß bei der Kochung Acetyl- 
gruppen in erheblichem Grade abgespalten wurden. 
Der Aetherextrakt war gering, er scheint mit stär- 
kerer Bleiche abzunehmen, doch können die Diife- 
renzen auch daher rühren, daß beim mechanischen 
Zerkleinern Aetherlösliches in das Holz gelangt. 


Weiter wurde auf Pentosan, 
Furoide, Methoxylgruppen, Cellulose und Lignin 
untersucht. Der Pentosangehalt wird durch alka- 
lische Kochung herabgesetzt. Natronstoffe ent- 
halten weniger Pentosan als Sulfatstoff, zieht man 
aber die Ausbeuten an Stoff in Betracht, so liefert 
das Sulfatverfahren einen pentosanärmeren Stoff. 
Bleichen ist ohne Einfluß, da aber Oxycellulose 
ebenfalls Furfurol liefert, so sind die Zahlen für ge- 
bleichten Stoff nicht sehr charakteristisch. Der 
Methoxylgehalt ist bei Natron- und Sulfatstoff sehr 
niedrig und weist auf Abwesenheit von Lignin hin, er 
ist bei Sulfatstoffen noch niedriger als bei Natron- 
stoffen und fällt durch Bleichen noch weiter. Die 
Celluloseausbeuten (nach der Chlorierungsmethode 
von Cross und Bevan) sind von besonderem 
Interesse, weil der Papiermacher ein weißes faseriges 
Produkt haben will mit bestimmten physikalischen 
Eigenschaften, das gegen die Atmosphäre und gegen 
Licht widerstandsfähig ist. Ob die Faser dieselbe 
Zusammensetzung wie Baumwolle hat, interessiert 
ihn nicht. Diesen Anforderungen entsprechen die 
Faserrückstände der Chlorierungsmethode. Könnte 
das Laboratoriumsverfahren ohne erhebliche Kosten 
zu einem technischen ausgebildet werden, so wäre 
es zweifellos verwendbar. 
rierung zeigen nun, daß Natron- und Sulfatstoffe 
hohe Ausbeuten an gebleichter Faser liefern, von 
sehr befriedigender Weiße. Die Sulfatstoffe geben 
aber viel höhere Ausbeuten. wenn man das Aus— 
gangsprodukt, das Holz, berücksichtigt. Auch die 
Ligninbestimmungen zeigen, daß Sulfatstoffe Natron— 
stoffen weit überlegen sind, wenn man das Holz- 
gewicht in Betracht zieht. Interessant ist die Tat- 
sache, daß mildes Bleichen die Ligninwerte erhöht. 
während weiteres Bleichen sie herabsetzt, es bilden 
sich also wohl zuerst Additionsprodukte, welche dann 
entfernt werden. Die a-, f- und Y-Cellulosebestinı- 
mungen im Präparat der Cellulosebestimmung 
zeigen, daB der «- oder widerstandsfähigste Teil um 
so weit zurücktritt, je stärker gekocht oder je 
weiter gebleicht wurde. Der -Anteil steigt mit 
stärkerer Kochung und stärkerem Bleichen. y-Cellu- 
lose wird durch stärkeres Kochen vermindert. steigt 
hingegen beim Bleichen. Die Abnahme an so- 
genannter a-Cellulose durch alkalisches Kochen 
und Bleichen machte es wünschenswert. ähnliche Be- 
stimmungen bei ungebleichtem Stoff zu machen. 
Dabei ergab sich, daß gut gekochter Natronstoff 
weniger a- und f-Cellulose enthält, als der Rückstand 
desselben Stoffs nach der Chlorierung, aber viel 
mehr y-Cellulose. Wahrscheinlich lösen die ver- 
schiedenen Stufen bei der Chlorierung beträchtliche 
Teile a- und f-Cellulose. Bei rohem Natronstoff 
zeigte sich eine viel geringere Differenz von dem 
Chlorierungsrückstand. Das Sulfatverfahren ist also 
wirksamer zur Isolierung der widerstandsfähigen 
Faserbestandteile des Holzes und ergibt den ge- 
ringsten Verlust. Die Pentosan-, Methylpentosan- 
und Furfurolbestimmungen in dem Chlorierungs- 


Methylpentosan, 


Die Ergebnisse der Chlo- 


rückstand zeigen, daß die chemischen Operationen. 
die der Stoff durchmacht, die genannten Bestand- 
teile nur wenig oder gar nicht angreifen. Einen 
Vergleich zwischen Bleichbarkeit und Stoffausbeute 
gestatten folgende Zahlen: 

Chlorierungs- 


chun T 2 ü i 
Verfahren KOPPE At Tu kalko ; Ungebieichter Aa 9% 
Stoff t'o 
Natron 2 33,8 23 32.5 32,0 
Natron 3 42,8 60 39,8 40,0 
Sulfat 4 39,0 18 37.5 39,0 
Sulfat 5 48.2 50 45 0 44 5 


| Bei Kochung 5 war also eine Ausbeute an 44,5 
Prozent gebleichtem Stoff mit 50 Proz. Chlorkalk 
möglich (? Der Ref.). Em einen Stoff zu erzielen, 


der mit 18 Proz. Chlorkalk gebleicht werden konnte, 


war eine Verminderung der Ausbeute auf 39 Proz. 
erforderlich. Die Chlorierungsrückstände waren 
45,6 und 37,5 Proz.; um also einen Stoff zu erzielen, 
der mit technisch möglichen Mengen Chlorkalk ge- 
bleicht werden kann, sind 8,1 Proz. weißen faserigen 
Cellulosematerials zerstört oder mehr als 2ı Proz. 
des erhaltenen Stoffs. Ob man für bessere Sorten 
weißer Papiere Sulfat- Oder Natronstoff verwendet. 
ist mehr nach dem Bleichen als dem Kochen zu ent- 
scheiden. Aectznatron allein ist weniger geeignet, 
um Holz in bleichbaren Stoff überzuführen, als Aetz- 
natron in Verbindung mit einem reduzierenden Salz, 
wie Natriumsulfit. Das Kochen sollte unter mög- 
lichst "milden. Bedingungen ausgeführt werden, der 
Bleiche ist sowiel zu überlassen, als ohne Schädi- 
gung der Cellulose geschehen kann. Die Menge der 
bei der Bleiche zu entfernenden Stoffe ist sehr 
gering. Diese Stoffe haben offenbar die Natur eines 


Farbstofis. Kombinationen von Oxydation und Rce- 
duktion mit zwischengeschalteten Waschungen 
scheinen Erfolg zu versprechen. S. 


Major J. Edington Aitken: Fraktioniertes Kochen 
von Esparto. (Paper Makers Monthly Journal. 
Band 59, Nr. 10, vom 15. 10. 1921, S. 402.) 

Kocht man Esparto mit Wasser, so nimmt die 
Flüssigkeit rasch eine dunkle Farbe an, die Farb- 
stoffe der Pflanze. Zwischenprodukte und Stärke- 
körper lösen sich. Das Esparto wird beinahe 
schwarz, es verliert ungefähr 12 Proz. an Gewicht. 
Kocht man nun weiter mit 1—-1,5 Proz. Aetznatron. 
auf das Rohgras berechnet, so erhält man eine dunkel 
gefärbte Lauge, das Esparto wird fahlgebl, etwas 
lichter als das rohe Gras, der Gewichtsverlust be- 
trägt etwa 25 Proz. Das gekochte (Gras fühlt sich 
aber noch hart an, es macht den Kindruck stark 
unterkochten Stoffs. Das beruht darauf, daB die 
Cellulose noch stark mit Lignin durchsetzt ist, wel- 
ches durch schwaches Alkali nicht angegriffen wird. 
Nun kocht man mit einer Natronlauge, die etwa 12 
Prozent Natronhydrat, auf das Gewicht des Roh- 
grases berechnet. enthält. Praktisch wird das Ver- 
fahren: in der Weise ausgeführt, daß das Gras in 
einen Kocher gebracht wird, der 1.5 Proz. Aetz- 
natron vom Gewicht des Rohgrases enthält. Man 
kocht etwa 1 Stunde, läßt ablaufen und. setzt etwa 
14 Proz. Aetznatron zu. Jetzt kocht nran etwa drei 
Stunden, die erhaltene bersteinfarbene Lösung kann 
zu einer weiteren ersten Kochung verwendet werden. 
Der fraktioniert gekochte Stoff hat bessere Farbe, 
auch ohne Waschen, als nach anderen Verfahren ge- 
kochter und unter günstigsten Bedingungen ge- 
waschener Stoff. S. 
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John S. Bates: Mahlversuche mit Schliff aus infi- 
ziertem und gesundem Holz. (Pulp and Paper 
Magazine. Vol. 19, Nr. 26, vom 30. 6. 1921, S. 087.) 

Infiziertes Holz wog ungefähr ı2 Proz. weniger 
als Durchschnittsholz, gesunde Balsamfichte war 
etwa 21 Proz. leichter als gesunde Rottanne, Durch- 
schnittsholz stand zwischen beiden. I. ufttrockner 

SchKif wog am wenigsten bei infiziertem Holz (1934 

Pfund das Cord) und am meisten bei gesundem 

Durchschnittsholz (2195 Pfund). Die Ausbeuten an 

ofentrockenen: Schliff waren etwa die gleichen, näm- 

lich 91,1 Proz. bei Durchschnittsholz, 93,9 Proz. bei 
inſiziertein und 92,3 Proz. bei gesundem Holz; infi— 
ziertes Holz erwies sich also als besser, als zu erwarten 
war. Bei gleichen Bedingungen erforderte infiziertes 

Holz 2% Stunden Holländermahlung, gesundes Rot- 

tannenholz 3% Stunden. Der Stoff aus infiziertem 

Holz hatte eine deutlich braune Farbe, im allgemei- 

nen Aussehen war der Schliff aus Rottanne der beste. 

Mikroskopisch ließ sich in dem Schliff aus gesun- 

lem Holz viel feines Holzmehl erkennen. Der 

Schliff aus infiziertem Holz erwies sich als minder- 

wertig für die Papierbereitung. Muß man infiziertes 

Holz verarbeiten, so muß man geringe Mengen des 

Schliffs Imit normalem mischen. Bei Versuchen 

uber die Haltbarkeit ergab sich, daß Pappen aus in- 

fiziertem Holz nach sechs Monaten zum Teil zerfielen, 
und daß sich die hierbei auftretenden Zersetzungs- 
erscheinungen auch anliegenden» Proben mitgeteilt 
hatten. Pappen aus gesundem Schliff hatten sich 
nicht verändert. S. 


John S. Bates: Versuche, um Holzschliff haltbar 
zu machen. (Pulp and Paper Magazine, Band 19, 
Nr. 33 vom 18. 8. 1921, S. 851.) 

Bei vergleichenden Versuchen mit Chlorzink, 
Quecksilberchlorid und Natriumfluorid erwies sich 
Natriumfluorid bereits in 1.14 proz. Lösung als 
brauchbares Konservierungsmittel. Es ist billig. 
verändert die Farbe des Schliffs nicht und läßt auch 
seine sonstigen Eigenschaften unverändert. Es er- 
scheint auch geeignet in solchen Fällen, wo das zu 
schleifende Holz längere Zeit lagern muß. Die ge- 
ringe Löslichkeit des Salzes schützt davor, daß es 
leicht wieder ausgelaugt wird. DaB das Salz mit 
Sauren I’luorwasserstoff entwickelt. ist unbedenk- 
lich, da der Schliff wohl kaum mit Säuren in Be- 
rührung kommt. S. 
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„Baby“ - Papiermaschine. („ Paper“, Vol. XXVIII, 
Nr. 21, vom 27. Juli 1921, S. 12.) | 
Fast bei allen Ausstelungen von Papiermaschinen 
und dergl. wurde es bisher als Uebelstand empfun- 
den, daß man wegen der Größe der Maschinen kein 
Modell zu Demonstrationszwecken aufstellen konnte. 
Die American Wrighting Paper Corp. hat nun mit 
ihrer „Baby-Maschine“ ein für diese Zwecke aus- 
gezeichnet passendes Modell geschaffen. Die Baby- 
Maschine ist eine genaue Nachbildung der Normal- 
Fourdrinier- Maschine. Während bei dieser die Ge- 
samtlänge 250 Fuß beträgt, ist die Baby-Maschine 
nur 8% Fuß lang. Das ganze Maschinchen läßt sich 
auf einem einzigen Lastkraftwagen fortschaffen. Bei 
der normalen Maschine ist die erzeugte Papierbahn 
etwa halb so breit wie eine Straße, bei der Baby- 
Maschine nur genau 4 Zoll, das ist die Breite von 
Banknoten. Die Papierqualität soll jedoch genau 
die gleiche wie bei der Normalmaschine sein; auch 
soll sich auf der Baby-Maschine jede gewünschte 
Papiersorte herstellen lassen. S: 


Vorrichtung zur Erzielung eines- schönen Velin- 
papiers. (.l.a Papeterie“, 43. Jahrg.. Nr. 16, vom 
25. 8. 1921. S. 734.) 

Innerhalb des Siebes, zwischen dem ersten und 
zweiten Saugkasten, von der ersten Walze an ge— 
rechnet. und gerade unter dem Velin-Egoutteur, 
bringt man eine Seidenbürste von 10 em Breite an. 
Die seitlichen Enden der Bürste sind so gelagert, 
daß man die Bürste dem Siebe nähern und von ihm 
entfernen kann. Die Seidenhaare der Bürste sind 
Zur Erzielung eines guten Ergebnisses 
sollte man mindestens drei Saugkästen haben. Die 
Saugwirkung des ersten Kastens muß genau geregelt 
werden, damit genau die richtige Menge Wasser zu 
der ersten Egoutteurwalze gelangt, der Maschinen- 
führer stellt das nach der Papierdicke ein. Auch das 
Schütteln muß richtig eingestellt werden, damit die 
Fasern sich gleichmäßig übereinander lagern. Zur 
Erzielung eines guten Velinpapiers ist dies unbedingt 
erforderlich. Die Bürste nimmt das Wasser weg, 
welches die erste Lgoutteurwalze noch gelassen hat, 
und läßt es durch die Siebmaschen gehen. Das Ver- 
drücken des Velineffekts auf der feuchten Presse 
wird so vermieden. Die Einrichtung ist einfach und 
billig, sie hat sich in einer großen Fabrik gut be- 
währt. S, 


PATENT-UMSCHAU 
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Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann. 


verfahren, um Kumaronharz in emulgierbare 
Form überzuführen. 
D. R. P. 348 063. Klasse 23e. Gruppe 3. 
Rütgerswerke Akt.-Ges. in Berlin. 
Die Benutzung des Kumaronharzes zur Leimung 
von Papier, zur Tränkung von Geweben, Papier, 
Pappe, als Anstrich und dergleichen ist dadurch er- 
schwert, daß man das Kumaronharz sehr schwierig 
ın wäßrige Lösung oder Emulsion bringen kann. 
Das vorliegende Verfahren besteht darin, daB 
man Kumaronharz mit emulgierend wirkenden Al- 


kalisalzen der Sulfosäuren von Benzoulen, Naphtha— 
linen, Phenolen, Kresolen, Naphtholen, Aminen zu- 
sammenschmilzt. An Stelle der Alkalisalze der 
Sulfosäuren kann man auch die Alkalisalze der 
Naphthensäuren verwenden. 


Beispiel I: 100 g rohe Naphthensäure,wie sie 
bei der Erdölrcinigung entfällt, werden in Natron- 
lauge gelöst und die Lösung bis zur Sirupdicke cin- 
gedämpft. Die so erhaltene Natronsalzpaste wird 
mit 100 g Kumaronharz verschmolzen. Das hierbei 
resultierende Schmelzprodukt ist ein in Wasser emul- 
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gierbares llarz. An Stelle von Naphthensäure kann 
man beispielsweise auch Phenylxylyläthansulfosäure 
anwenden, wie sie beispielsweise nach der deutschen 
Patentschrift 72 101 erhalten wird. Zu diesem Zweck 
neutralisiert man die Phenylxylyläthansulfosäure mit 
Natronlauge, dampft die Lösung bis zur Sirupkonsi- 
stenz ein und verschmilzt diese Natronsalzpaste mit 
100 g Kumaronharz. Auch dieses Schmelzprodukt 
ist in Wasser unter Bildung von Emulsionen löslich. 
Beispiel II: 100 g Kumaronharz werden in 
500 x Benzol gelöst. Die heiße Lösung wird ı5 Mi- 
nuten mit 30 g Schwefelsäure, 98 proz., durchge- 
schüttelt. Die das eventuell gebildete Säureharz ent- 
haltende saure Schicht wird abgelassen und die ben- 
zolische Lösung mit Sodalösung neutralisiert. Das 
so erhaltene neutrale Gemisch wird einschließlich 
einer etwa gebildeten wäßrigen Schicht bis zur 
IIarzkonsistenz eingedampft. Es hinterbleibt eine 
zähflüssige bis harte Harzmasse, die sich beim Ein- 
tragen in Wasser zu einer Emulsion auflöst. 
Beispiel III: Kumaronharz wird gemäß 
jeispiel II sulfuriert. Nach der Neutralisierung 
werden die Natronsalze der Sulfosäure aus der 
Benzollösung durch Ausschütteln mit Wasser aus- 
gezogen und nach dem Eindampfen in passendem 
Verhältnis mit Kumaronharz verschmolzen. Es 
können auch Zusätze von anderen Kunstharzen, wie 
Säureharz. Kresolharz oder Phenolharz, erfolgen. 


Um das Kumaronharz aus diesen Emulsionen abzu- 


scheiden, kann man dieselben mit Salzen der Erd- 
alkalien oder Schwermetalle oder deren Lösungen 
versetzen. Hierbei scheidet sich das Kuınaronharz 
in fein verteilter Form aus. Bei Verwendung von 
Metallsalzen, die mit den Sulfosäuren. oder Naphthen- 
säuren schwerlösliche oder unlösliche Verbindungen 
geben, fallen letztere gemeinsam mit dem Kumaron- 
harz aus der Emulsion aus. Das Alkalisalz der Sulfo- 
säure oder Naphthensäure wird in das Metallsalz 
umgewandelt, welches sich je nach seiner Löslich- 
keit in größerer oder kleinerer Menge ausscheidet. 
Diese Ausscheidung kann in Gegenwart von Fasern 
oder dergleichen stattfanden, wodurch eine feine 
Verteilung in der Faser erfolgt. Beispielsweise kann 
man Papiermasse mit der Emulsion nach der vor- 
liegenden Erfindung versetzen und dann die Lösung 
der Schwermetalle oder Erdalkalisalze hinzugeben. 
Es wird in dieser Weise eine derartige Ausfällung 
des Harzes bewirkt, daß eine Leimung des Papiers 
stattfindet. Wenn man fertiges Papier, Papiergarn, 
Faser. Holz oder dergleichen mit den Emulsionen 


des Kumaronharzes tränkt und dann mit den Lösun- 


gen der Metallsalze oder Erdalkalisalze behandelt 
oder eine Tränkung mit den Mischungen der Emul- 
sionen und der Salze vornimmt, so wird das Kuma- 
ronharz bzw. die Verbindung fein verteilt nieder- 


geschlagen und liefert eine gute Imprägnierung. 


'atent- Ansprüche: 1. Verfahren, um 
Kumaronharz in emulgierbare Form überzuführen, 
dadurch gekennzeichnet, daß man Kumaronharz mit 
emulgierend wirkenden Alkalisalzen von Sulfosäuren 
aromatischer Verbindungen oder von Naphthen- 
säuren zusammenschmilzt. 


2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß man Kumaronharz mit konzen- 
tricrter Schwefelsäure, gegebenenfalls in der Wärme, 
behandelt und das erhaltene Gemisch von aromati- 
schen Sulfosäuren und unverändertem Harz mit Al- 
kalien neutralisiert. i 


3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß bei der Bildung des Kumaron- 
harzes aus Teerfraktionen eine über die Bildung des 
Harzes hinausgehende Einwirkung konzentrierter 
Schwefelsäure vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausscheidung des fein ver- 
teilten Harzes durch Versetzung der Emulsionen’ mit 
J. ösungen der Salze der Schwermetalle oder Erd- 
alkalien, gegebenenfalls in Gegenwart von Faser- 
materialien, erfolgt. i 


\ 
Verfahren zur Nutzbarmachung des beim Ab- 
lassen von Sulfitzellstoffkochern aus der Ab- 
lauge frei werdenden Dampfes und der darin 
enthaltenen sowie der an Lignin gebundenen 
| schwefligen Säure. | 

D. R. P. 347685. Klasse 55b. Gruppe 3. 

Zusatz zum Patent 344 955 *). 
Emil Mürbe in Görlitz. 

Nach der Erfindung soll eine vollkommene Ab- 
scheidung der schwefligen Säure aus der Ablauge 
dadurch erreicht werden, daß die Ablauge unter noch 
vorhandenem oder künstlich hergestelltem Ueber- 
druck gemeinsam mit einem die Abscheidung begün- 
stigendem Reagens, wie z. B. Natriumbisulfat, be- 
reits zerstäubt in den geschlossenen Behälter (das 
Abscheidungsgefäß) eingeführt wird. Dabei wird 
der Ueberdruck in dem Abscheidungsgefäß dauernd 
durch Absaugen der frei gewordenen Dämpfe nach 
den Kondensator und Vorwärmer beseitigt, wodurch 
gleichzeitig wiederum die Abscheidungsmöglichkeit 
der schwefligen Säure erhöht wird. 

Aus der als zerstäubter Nebel in das Abschei- 
dungsgefäß eintretenden Ablauge entweicht die 
schweflige Säure vollkommen, und der Zusatz des 
die Abscheidung begünstigenden Reagens verbürgt 
die Vollständigkeit der Abscheidung. Es werden auf 
diese Weise bis zu 30 Proz. der auf eine Kochung 
aufgewendeten schwefligen Säure wiedergewonnen 
und nutzbar gemacht. Man erreicht nicht nur die 
fast restlose Abspaltung der freien und halbgebunde- 
nen schwefligen Säure, sondern auch die vollständige 
Ausscheidung der an Kalk gebundenen schwefligen 
Säure. Der sulfinsaure Kalk fällt nahezu vollständig 
als schwefelsaurer Kalk aus. i 

Zur Ausführung des neuen Verfahrens eignet 
sich die in der Abbildung dargestellte Einrichtung. 

Die durch die Leitung a zugeführte Ablauge ge- 
langt unter dem vorhandenen oder durch ein durch 
die Leitung c zugeführtes Druckmittel, wie Dampf. 
kalte oder warme PreBluft o. dgl., erzeugten Ueber- 
druck durch die in ein düsenförmiges Mundstück 
auslaufenden Zweigleitungen a’, a? gemeinsam mit 
dem durch die Leitung s zugeleiteten, die Abschei- 
dung begünstigenden Reagens in zerstäubter Form 
in das Abscheidungsgefäß b. Als die Abscheidung 
begünstigendes Reagens kann z. B. Natriumbisulfat 
in Lösung angewendet werden, das mittels einer 
Pumpe g aus einem Behälter h in die Leitungen a, 
a’ gedrückt wird. | 

Der bei der Zerstäubung der Ablauge freiwer- 
dende Ablaugendampf und die schwefligsauren Gase 
werden durch die Leitung d in einen Kondensator e 
geführt und hier kondensiert. Die dabei freiwerdende 
Wärme kann beispielsweise zur Erwärmung des zum 


*) „Papierfabrikant“ Heft 50, 1921. S. 1474. 
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Entsäuern und Auswaschen des entleerten Zellstoffs 
benutzten Wassers dienen. Das in dem Konden- 
sator e ausgeschiedene saure Kondensat und die 
ausgeschiedenen schwefligsauren Gase werden nach 
dem Gasabscheider i geführt und strömen von dort 
unter dem Einfluß des Ventilators v nach dem Küh- 
ler p, wo sie auf etwa 20 bis 25° C abgekühlt wer- 


den, während das Kondensat in den Kühler I abiließt 
und dort auf die gleiche Temperatur abgekühlt wird. 
Sowohl das Kondensat aus dem Kühler ! wie die 
schwefligsauren Gase aus dem Kühler p gelangen 
vun zum Absorptionsgefäß n, in dem unter normalen 
Umständen, nötigenfalls unter Zuführung frischen 
Einspritzwassers, durch die Leitung q die sämtlichen 
schwefligsauren Gase von dem sauren Kondensat 
verschluckt werden. Ein etwaiger Ueberschuß von 


‚ schwefligsauren Gasen wird mit der bei der Konden- 


sation des Dampfes frei gewordenen Luft durch den 
Ventilator v zum Laugenturm gedrückt, das stark 


gesättigte saure Kondensat aus dem Absorptions- 


gefäß n hingegen fließt zum Frischlaugenbehälter. 

Bei der Zerstäubung der Ablauge fällt fast der 
ganze sulfinsaure Kalk als schwefelsaurer Kalk in 
unter dem AbscheidungsgefäßB b befindliche Be- 
hälter I und II aus. Die nunmehr von Kalk von 
fast sämtlicher freier und größtenteils auch gebun- 
dener schwefliger Säure befreite‘ Ablauge wird im 
Absatzbehälter III angesammelt und von dort riach 
dem Zerstäuberturm gedrückt, wo sie zerstäubt und 
eingedampft werden kann. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Nutz- 
barmachung des beim Ablassen von Sulfitzellstoff- 
kochern aus der Ablauge frei werdenden Dampfes 
und der darin enthaltenen sowie der an Lignin ge- 
bundenen schwefligen Säure nach Patent 344955 
unter Zerstäubung der Ablauge zum Abscheiden der 
schwefligen Säure, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Einführung der Ablauge in das Abscheidungsgefäß 
gemeinsam mit einem die Abscheidung begünstigen- 
den Reagens, z. B. Natriumbisulfat, in bereits zer- 
staubter Form erfolgt, wobei Ueberdruck im Ab- 
scheidungsgefäß durch Absaugen der ausgeschiede- 
nen Dämpfe nach dem Kondensator verhütet wird. 
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Verfahren zur Herstellung von farbgemu- 
sterten Papieren auf der Papiermaschine. 
D. R. P. 347940. Kisse 55f. Gruppe 4. 
Farbwerkevorm. MeisterLucius&Brü- 
ning in Höchst a. M. 

Man kann ganz eigenartige Farbenmusterungen 
auf Papier oder Kartons erzeugen, wenn man auf 
einen rotierenden Zylinder Lösungen eines Farbstoffs 
oder mehrere Farbstoffe oder Emulsionen oder Sus- 
pensionen in ungleichmäßiger Verteilung aufträgt 
und den Zylinder dann mit der Papierbahn in Berüh— 
Die Farbstofflösungen können Zu- 
sätze von Alkohol, Glyzerin, Essigsäure, Azetin. 
Tragant, Tierleim, Kasein oder dergleichen oder 
Emulsionen, Lacke, Suspensionen, beispielsweise 
auch von Bronze, Glimmer und dergleichen, enthal- 
ten. Natürliche oder künstlich erzeugte Uneben- 
heiten der Papieroberfläche können unter Umständen 
zur Vermannigfachung der Farbmusterung beitragen. 

Das Aufbringen der Farbstofflösungen auf den 
Zylinder kann von vornherein ungleichmäßig erfol- 
gen, wie beispielsweise durch mehr oder weniger 
pendelnde oder kreisende Bewegung der Aufbring- 
vorrichtung, oder die Unregelmäßigkeit der Vertei- 
lung kann nachträglich auf dem Zylinder, beispiels- 
weise durch Dessinwalzen, schleifende Gegenstände, 
Flüssigkeits- oder Drucklufteinwirkung herbeigeführt 
werden. 

Die Ausführung des Verfahrens ist sowohl auf 
der Naß- wie Trockenpartie der Papiermaschine mög- 
lich. 

Patent Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von farbgemusterten Papieren auf der 
Papiermaschine durch Auftragen von Farbstoff- 
lösungen, Emulsionen oder Suspensionen auf einen 
rotierenden Zylinder, welcher die Farbe usw. durch 
Berührung auf die Papierbahn überträgt, dadurch 
gekennzeichnet, daß Lösungen eines Farbstoffes 
oder Lösungen mehrerer Farbstoffe oder Emulsionen 
oder Suspensionen auf den Zylinder in ungleich- 
mäßiger Verteilung aufgetragen, oder die aufgetrage- 
nen Lösungen, Emulsionen oder Suspensionen auf 
dem Zylinder nachträglich ungleichmäßig verteilt 
werden. | l 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Unregelmäßigkeit der Ver- 
teilung der Farbstofflösungen, Emulsionen oder Sus- 
pensionen auf der Zylinderoberfläche durch mehr oder 
weniger regelmäßige pendelnde oder kreisende Be- 
wegung der Aufbringvorrichtung herbeigeführt wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Unregelmäßigkeit der Ver- 
teilung der Farbstofflösungen, Emulsionen oder Sus- 
pensionen auf dem Zylinder durch Dessinwalzen. 
schleifende Gegenstände oder Flüssigkeits- oder 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Anmeldungen. 


55b, 3. K. 76521. Fr. Kuttner, Kunstseide- 
spinnerei, und Ernst Profeld, Pirna, Elbe. Ver- 
fahren zum Reinigen von durch Hemicellulose ver- 
unreinigten und gefärbten Alkalilaugen. 21. 2. 21. 
55d, 9. M. 69770. Wilhelm Münker, Zwickau. 
Sachsen. Vorrichtung zur Reinigung des Filzes von 
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Pappen- und Papiermaschinen während des Be- 
triebes. 22. 6. 20. | 

55d, 13. C. 29900. Ernest Clement, Malmedy, 
Belgien; Vertr.: Armand Mestern, Pat.-Anw., Ber- 
lin SW 48. Lumpenhalbstoffreiniger und Stoff- 
tanger für die m und andere ver- 
wandte Gewerbe. 24. 11. 20. 
Ssd, 23. X. 33 955 Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska-Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: 
R. II. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW ir. Entwässe- 
rungsmaschine für Zellstoff, Holzstoff u. dgl. 25. 6. 
20. Schweden 18. 3. 19. | 

55f, 12. A. 36038. Herbert Anders, 
a. Harz. Verfahren zur Herstellung von 
papier oder Löschkarton. 11. 8. 21. 


Oker 
Lösch- 


Erteilungen. 

121, 21. 350 155. FEisenwerk-Gesellschaft 
Maximilianshütte und Dr. Gg. Leuchs, Rosenberg. 
Oberpfalz, Bayern. Verfahren zur Gewinnung von 
schwefligsauren Gasen aus Sulfitzellstoffablaugen. 
23.1.21. E. 26 140. - 

ssd, 16. 350 000. Max Wenzel, \uldenstein, 
Kr. Bitterfeld. Sauger für Papier-, Pappen-. Zell- 
stoffentwässerungs- und ähnlichen Maschinen. 2. 5. 


20. W. 55113. | 
55d, 16. 350 235. „Max Wenzel, \Muldenstuin, 
Kr. Bitterfeld. Sauger für Papier-, Pappen-, Zell- 


stoffentwässerungs- und ähnlichen Maschinen. 29. 
J. 20. VV. 55090. 

ssd, 18. 350001. Carl Kurtz-Hähnle, 
hngen. Rundsiebzylinder für Papier-, 
Papierstoffentwässerungsmaschinen, 
u. del. 21. 10. 20. K. 74803. 


Reut- 


Stoffänger 


ssd, 20. 350252. Harry Bostoll, Repelen. Kr. 
\lörs. Filzwalze für die l'apiermaschine mit in 
Schraubengangiorm auf einen Kern gewickelten 
U:- förmig gebogenen ilzstreifen. Ta Se. I 
B. 83 553. 

= Löschungen. 

55b: 252411. 58e: 297 421. 55f: 300447. 324705. 

Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 

55c. 804619 F. H. Banning & Seybold, 
\aschinenbaugesellschait m. b. H. & Co.. Düren, 
Rhid. Bleichholländer. 12. 5. 21. B. 93 329. 


55f. 799628. Joseph Macierzynski, Charlotten- 
burg, Tosanderstraße J. Papier mit magnetisierter 
0 
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Hersteilung von Geldscheinen 


II. 72 086. 


Verlängerung der Schutzfrist. 

723 348. .\kt.-Ges. der \Maschinenfabriken 
Escher, Wyß & Cie, Zürich; Vertr.: H. Nähler, 
Dipl.-Ing. F. Seemann und Dipl.-Ing. Vorwerk, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW ıı. Vorrichtung zur Bewegung 
von Schwingplatten usw.. 24. 2. 10. X. 29 260. 
10. 1. 22. 


Metalleinlage zur 
u. dgl. 24. 10. 21. 


55d. 


Auslandspatente 


Saughasten für Papiermaschinen. 
Britisches Patent 119 504. 

W. A. Aitken in Gra 

Die Neuerung bezieht sich auf schwingend be- 

wegte Saugkästen für Langsiebmaschinen. Diese 

Saugkästen B sind mittels Bolzen I} auf zwei Tra- 

versen A, A' gelagert. Die Traverse A’ schwingt um 

einen mittleren, festen Bolzen C, während die Tra- 


vesend. 


+ 


verse ; die durch cine Zugstange H mit einer An- 
triebsvorrichtung verbunden ist, einen Bogenschlitz 
F besitzt. dessen Zentrum in C liegt. Mit diesem 
Bogenschlitz F greift sie über einen festen Zapfen D, 
der mit einer Gleitrolle ausgestattet ist. Die schwin- 
gende Anordnung gestattet eine bessere Gewinde- 
führung des Siebes. —W.— 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Bekanntmachung.. pee 

Papiermacher- Berufsgenossenschaft. 
Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren 
l.ohnnachweis noch nicht eingereicht haben, wer- 


den darauf hingewiesen, daß die Einreichung des 
l.ohnnachweises oder einer Fehlanzeige spätestens 
bis zum 12. Februar d. J. bei dem Sektionsvorstand 
zu erfolgen hat, da andernfalls die Löhne schätzungs- 
weise festgesetzt werden. Gegen die J.ohnschätzung 
ist die Beschwerde unzulässig, auch wenn der ge- 
schätzte Lohnbetrag wesentlich zu hoch sein sollte. 


Außerdem kann wegen Nichteinreichung des Lohn- 

nachweises oder der lchlanzeige Bestrafung bis zu 

300 M. eintreten. Z : 
Mainz, den 31. Januar 1922. 

| Der Vorstand. 

A. Schinkel, Vorsitzender. 


Unveränderte Zellstoffpreise im Februar. 


Die Zellstoffpreise bleiben für den Februar un- 
verändert, doch müssen die Käufer die „ab 1. Fe- 


bruar in Kraft getretene Frachterhöhung tragen. 
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Deutschlands Ein- und Ausfuhr 


von Papier, Pappe und Halbstoffen zur Papierfabrikation in den Monaten Sentember— November 1921 
Nach „Monatliche Ausweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“ / Herausgegeben vom Statistischen Reichsamt 


Sepibr. Oktober Novbr 


— — ——— —äũ— — — 
Halzmasse, Tei stoft (Ceilulose) und anderes Halb- 
zeug zur Papier- und Fappenbereitung 


Meme | 943 2723| 16556 
Tschechoslowakei. 150 290 
Skandinavien ..... 11 937 38 457 19 662 
dr nde; 2 3860 5 18261 18145 
usammen dz] 25360 59731 64383 
Wert in 1000 æ... 6 629 18202 14 600 


isnzpappe (Preßspan) und andere hochgeglätiste 
Pappe, Kunstiederpappe sowie andere feine 
poppen: Vuikanfiber ` 

in — 428 


“| 
Vert in 1000 „% 13 — 268 


1921 
Herkunitsland E 
Septbr. Oktober N. r 
Zeichen-, Zeichenkartonpapier 
dz 1 5 2 


\ i 
Wert in 1000 «# 6 


Seidenpapier, nicht (ber 30 g auf 1 qm 


O 


[Tschechoslowakei 3 17 
: Übrige Länder. 14 11 t 
Zusammen dz 52 28 23 


Wert in 1000 #6... 


‚ Photographisches Rohpapier, nicht barytieit, | 


Wert in 1000 K... 66 


f aus Heizsloff (Braunholz-, sogenennte 


erpappe), Stroh-, Schrenz-, TorıLappe u. 


2. n. g. grobe Pappen; Lachpappen u. Röhren 

tersus; Steinpappe; Schifisfi 
Dig 493 |. 2:1 | 76 
SaargeDict. ...... 244 ' 622 254 
Niederlande ...... 2 l = 
Orterreien b — 1 
ig Lander. 27 1 24 

usammen d 788 . 835 986 

Wert in 1000 %% 114 130 132 


Pappen atier Art, weiß oder farbig gestrichen‘ 


mit Papier bektebt, lackiert, bronziert, mit 
Wolisteuß usw. überzogen, durch Pressen ge- 


muste: t (z. B. Ligaomur); Malerpappe 


Saargebiet. ..... F 1 — 1 
Niederlande — — — 
. Linder — — 2 
sammen dz 1 — | 3 
Wert in 1000 ... 0 — 2 


Gabes Strehpapier ; ganz grob. graues Löschpapier 


dz — 6 4 
Wert in 1000 / — p — 47 30 
Paskpagier, in der Kasse geiärbt 
Memel. 1775 2241 1285 
Tschechoslowakei. 23 en — 
Sandiravien..... 16 113 | 431 
Übrige Länder ... 448 881 118 
Zusammen dz] 2257 2685 18% 
Vert in 1000 %. . 12% 1850 941 


Papier, nieht unter andere Nummerm fallond, 
t. blenden des Kartonpapiers 


Bruckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärht 
fimland......... — | 2 — 


Wan en 
Übrige Länder ... 154. 


108 153 
usammen dz]. 134 110 153 
Vert in 1000 4. 124 584 57 


Eataa- (Karten-) Papier, ahne Zeichenkartonpapier 


En are — — | — 
Finnland. u -— — — 
Übrige Linder 1 | 11 | Š 

Zusammen dz 1 11 — 
Wert in 1000 <... 1 12 | - 


Lisshzapior, außer ganz grehem grauen; Filtrier- 


dz — 1 1 
Vert in 1000 6 — 1 1 


Past alier Art, a. n. g- Seldenpapier über 


g af 1 qm, Porgamentersatzpap 


Hemel. — 15 
Tschechosiowakei| — | — — 
Sandınavien..... 1128 1793 .1020 
Übrige Länder 13 ı 834 | 89 

Zusammen dz] 1141! 28297) 1124 
Wert in 1000 Æ... 473 1775 741 
Pergimentgapier 

dz 13 | 16 
Wert in 1000 6 37 185 
Sehreib-, Erief-, Bütien-, Netenpapier 
Niederlande ...... — li 
Finnland. = — | > 
> hweiz barese 2 ... 3 | ZZ | 
Urige Linder 5 44 8 
usammen dz 8 46 8 

Wert in 1000 K 133 46 10 


— — — — — — — — D 


Fliz-, Tapeten- und anderes Papier 
dz 5 2 — 
14 — 


Buntpapler; Isck'ertes, mit Kreide usw. üJer- 


strichenes Papier; mit Metalidruck, -überzug, 


Gold- oder Silterschnitt versehenes Papier 


dz 2 15 — 


Wert in 1000 4... 38 84 — 
i 33— EEE 
AUSFUHR 


Bestimmungs- 
land 


Septbr. | Oktober Novbr. 


Holzmasse, Zell ‚toif (Cel:ulose) und anderes Halb- 
zeug zur Papier- und Pappenbereitung 


Elsass-Lothringen.| 1078 3 608 3322 
Frankreich 7094 6608, 13442 
Italien 10 183 3 646 8791 
Niederlande 1398 1 029 2 190 
Osteslen 1250 8 544 — 
V. St. v. Amerika .| 19 216 194 59 878 
Übrige Länder... .] 10 501 8118: 9914 
Zusammen dz. 50880 , 21747 97537 | 
Wert in 1000 „% ] 25207 | 15928 69 878 
Blanzpappe (Preßspan) und andere hachgeglättete 
Pappe, Kunstiederpappe sowie ore (oino 
Pappen; Vuikanfiber; Pappen aus Holzstoff 
tBraunhoiz-. segenannte Wee , Stich., 
Schrenz-, Terfpappe u. a. n. g. grobe Pappen ; 
Dachpappen und Rönıon daraus; Steinpappe; 
Sch. ffstliz 
Dänemark........ 3057; 4665: 3801 
Großbritannien ...| 3763 3401: 3514 
Niederlande ...... 6 094 8216 8071 
Norwegen 2643 3230 3 255 
Balti kun 5824 3335 1675 
Schweden 1642 2465 3755 
Schweiz 294 134 113 
Übrige Länder ...| 11473! 11737, 8528 
Zusammen dz| 3700 | 37183, 32712. 
Wert in 1000 % . 12182| 13846 | 14 462 


Strohpaplers 
ı Saargebiet.. ..... 741 978, 1378 
Belgien .........- 2090 2818 4000 
Dänemark. 1363 1765 2 295 
: Frankreich ....... 164 32 | 133 
: Großbritannien... 8 276 8 879 2 729 


Pappen aller Art, green mit Papier beklebt, 


iackiert, bronziert, überzogen, durch Pressen, 


gemustert; ee ee Kartonpapler (auser 
er 


Paokpapier aller Art einschl. des über 40 g auf 


1 qm schworen Seidenpapiors und des gelben 


«sichenkartenpap 
: Dänemark........ 531 390 414 
i Großbritannien... 751 | 568 1061 
Italien a 205 449 449 
Niederlande 1212 484 1253 
Baltikum......... 145 57 296 
Schweden 182 113 155 
Schweiz 54 140 100 
Spanien 150 68 232 
Jüd amerika 708 399 1 080 
Ubrige Länder ... 2 826 1 254 3 974 
Zus mmen dz 9 704 3 822 9014 
Wert in 1090 A... 8700, 4958] 14 836 
Ganz grobes graues Löschpapier 
Niederlande 822 — — 
Nordafrika 61 I 241 
Ostasien — 199 
Ubrige Länder . . 314 4 64 
Zusammen oz 1197 113 | 305 
Wert in 1000 372 43 99 


* 2 
Bestimmungs- 2 a f 
land Septbr. Oktober; Novbr. 
Itali Linea 54 409 734 
eder lande 8 418 12 077 14 08 
Norwegen 518 11 362 
Osterreich P. 232 127 2 
Ktmänien EEE 100 48] 
Schweiz 663 1 108 647 
V. St. v. Amerik i 2 20 387 4 482 
Übrige l.änder 9745 12376 11194 
Zusammen dz | 35036 43927 42351 
Wert in 1000 / 24157 31921 36 481 


Papier, nicht unter s dere 


‚Nummern fallend, 


einschl, des Zeichenkartonpapiers: 
Druokpapier, ungefär.t oder in der Masse gefärbt 


Danzig 1159 

Saal gebiet 3174 

. Großbritannien... 6 393 
lt lien ..2........ 3027 

Niederlande 5 526 
Südamerika 27 402 
V. St v. Amerika.. 33 002 
Übrige Länder ...| 13595 | 

Zusammen dz | 93 288 

Wert in 1000. / . . 57708 


— 


11511 1456 
1600 2252 
2538 7426 
7471 9083 
3887 547 
29 370 | 32949 
28 894 24 232 
9965 14 902 
84857 : 07797 
55 729 | 67078 


Löschpap:er, außer ganz gre bem grauen ; Flitrier- 


pap.er 
Saar gebiet 14 
Belgien 52 
Halle. 4 
Niederlande 23 
Schseden ........ 16 
Schweiz .......... 9 
Spanien .......... 54 
Südamerika....... 76 
Übrige Länder... 176 
usammen dz 430 
. Wert in 1000 „% 626 | 
. Porgamentpapier 
Belgien 13 
Dänemark........ 162 
Großbritannien... 105 | 
iederlande ..... ; 683 
Schweiz.. 5 
Spanien — 
Ostasien . 14 
Üorige Länder 200 
usammen dz 1182 
Wert in 1009 k 2415 | 


Schroib-, Brief-, Bütten-, No. en r; Tale bop. 


kartonpap:er; photograph. 


barytie:t, Filz-, Tapeten- u. andere n. g. Papier 


4 
V. St. v Amerika. 274 


Regien .......... 1145 | 
Dänemark 588 
O: oßbritannien ... 853 
Niederlande 2 590 | 
E Österreich........ 2521 
Schweiz 505 
Türkei ........... 993 
Südamerika ...... 3 499 | 
Übrige Länder... |. 556 | 
Zusammen de] 18511 
Wert in 1000 6%. 25 645 


Belgien 160 | 
Dänemark 82 
Frankreich 82 
Großbritannien... 675 
Niederlande 356 
Tschechoslowakei. 6 
Schweden 60 
Schweiz 130 
Südostasien.. ...- 83 
Südamerika......- 124 . 
Übrige Länder ... 1118 
Zusammen dz 2875 
Wert in 1000 .6...| 5623 


0 | 7 
25 11 
8 6 
18 49 

9 12 

34 69 
140 438 
174 136 
428 338 
657 608 
108 ' 89 
16, 319 
311 64 
49 191 
16 11 
— 112 

98 — 

145 ! 918 
18 1704 
1286 3702 
ohpapier, nich, 
1663 2 533 
623 1 017 
866 1623 
2 967 3247 
3 060 1533 
256 355 
418 359 
8310 3 494 
873 1217 
10 707 5 876 
29 143 21 318 
33 937 28 229 
103 209 
90 109 
5 138 
969 ` 611 
732 1 052 
245 173 
92 73 
93 216 
12 265 
174 267 
1290 1406 
3805 4519 
6421 9391 


Buntpapier; iackiertes, mit Kreide usw. üher- 
striohenes Papler ; m. Metalldruck, Metallübsr- 


zug, Gold- odor Siiberschnitt vorsehenes Papier 


Großbritannien... 779 
Niederlande 567 
Tschechoslowakei. 154 
Schweden ........ 73 

‚ Schweiz ........ 221 
Ostasien 2 712 
Südamerika 1731 
Übrige Länder. 3032 
Zusammen dz 8 289 

Wert in 1000 .%..., 16025 


408 109 
366 281 
376 285 
133 20 
176 117 
1794 3345 
2 503 1 928 
2 077 2145 
7 828 9219 
15438 | 20557 


zer 
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Kommerzienrat Dr. Leo Gottstein f. 


Aus Weimar kommt die Trauerkunde von dem 
am 31. Januar erfolgten Hinscheiden des Herrn 
Kommerzienrats Dr. Leo Gottstein, der die 
leldmühle Akt.-Ges. in Stettin-Odermünde und die 
mit ihr vereinigte Papierfabrik in Liebau i. Schl. 
sowie die vor kurzem von diesen Unternehmungen 
abgezweigte Coseler Cellulose- und Papierfabriken 
Akt.-Ges. begründet und zu der hohen Blüte gebracht 
hat, deren sich diese großen Industrieanlagen jetzt 
erfreuen. Leo Gottstein wurde am 26. Mai 1860 in 
Breslau geboren. Mit 18 Jahren verließ er das 
Gymnasium seiner Vaterstadt nach glänzend be- 
standener Prüfung und widmete sich zunächst auf 


der Universität Breslau, später in Leipzig und Straß- 


burg, dem Studium der Naturwissenschaften. Be- 
sonders die Biologie studierte er mit höchstem Eifer. 
Dem jungen Studenten erschien es als schönste 
Lebensaufgabe, nur der Wissenschaft zu dienen, 
aber die Verhältnisse zwangen ihn auf die indu- 
strielle Laufbahn, auf der er so Außerordentliches 
zu leisten bestimmt war. Zu diesem Zwecke 
vollendete er seine Studien in den papiertechnichen 
Fächern auf dem Polytechnikum in Zürich und 
unternahm sodann Reisen nach Schweden, Nor- 
wegen und Finnland, wohin ihn die dort schon da- 
mals hoch entwickelte Papierindustrie zog.. 

Am 27. August 1885, also im Alter von nur 
25 Jahren, war er bei der Begründung der Feld- 
mühle in Stettin-Odermünde der Hauptbeteiligte. 
Das Unternehmen, das jetzt mit einem Aktienkapital 
von 27 Mill. M. arbeitet, besaß ein Gründungskapital 
von nur 360 000 NM. 
ermüdlich tätig in dem Ausbau seines Unter- 
nehmens. Zu diesem Zwecke unternahm er im 
Jahre 1889 große Reisen zu den Papierfabriken 
Frankreichs, Belgiens und Englands und besuchte 
1898 auch die Vereinigten Staaten von Amerika. 
Besonders am Herzen lag ihm auch die Entwicklung 
der gleichzeitig mitbegründeten Papierfabrik in 
Liebau i. Schl., der er besonders in den Jahren 1885 
bis 1892 seine Tätigkeit widmete. Das rasch auf- 
blühende Unternehmen schuf sich ein neues Betäti- 
gungsfeld in Cosel, O.-Schl., wohin Gottstein vom 
Jahre 1892—99 den Sitz seiner Tätigkeit verlegte. Im 
Jahre 1910 begann der Neubau der Fabrikanlage in 
Odermünde, die im Jahre 1912 in Betrieb genommen 
wurde. Mit der von der Firma Voith gelieferten 
Papiermaschine von 425 cm Siebbreite besitzt sie 
wohl die größte Maschine in Deutschland, vielleicht 
in Europa. So standen die von Gottstein geschaf- 
fenen Unternehmungen in höchster Blüte, als der 
Krieg ausbrach., Während des Krieges hing er mit 
allen Fasern seines Herzens an dem Siege Deutsch- 
lands. Durch Wort und Schriit tat er, was in seiner 
Macht lag, um die Siegeszuversicht zu stärken und 
die Mutlosen zu heben. Er war ein ausgesprochener 
Feind eines jeden Defaitismus und Pazifismus. Das 
zeigen auch seine beiden in diesem Kriege er- 
schienenen Schriften: „Politische Betrachtungen 
eines Nichtpolitikers“ und „Wollt Ihr Waffenstill- 
stand oder Frieden?“. Die zweite beschließt er mit 
den Worten: „Wir wollen keinen Waffenstillstand 
von Englands Gnaden, sondern einen wahren Gottes- 
frieden, der Dauer verspricht“. DaB seine Wünsche 
und Gedanken an der schwachen politischen Füh- 
rung Deutschlands scheiterten, nagte schr an der 
Tatkraft des Mannes, der bald nach dem Kriege sich 


Gottstein war nunmehr un- 


b 


— 


aus dem industriellen Leben zurückzog. 
merzienrat Gottstein verlieren wir einen treuen 
Freund unserer Zeitschrift. Wir werden ihm stets 
ein ehrendes Andenken bewahren. W. K. 


In Kom- 


Frachterhöhung zum 1. Februar 1922. 


Der Verband Deutscher Lumpen-Großhandlun- 
sen und Sortierbetriebe E. V., Berlin, schreibt: 

Durch die Beschlüsse der ständigen Tarif- 
kommission vom 7. und 8. Dezember kommt die 
schwer erkämpfte Liste A für die Folge in Fortfall. 

Danach muß stets die volle Fracht für ı5 Tonnen 
Ladegewicht bezahlt werden. Zur Erleichterung hat 
man folgende Nebenklassen gebildet: 

Klasse A bzw. B, C, Dn 10 
Klasse A bzw. B, C, D u 5. 

Erstere kommt bei Verladung von 10 Tonnen, letztere 
bei Verladungen von 5 Tonnen in Anwendung. 

Es erhöhen sich die Frachtsätze der Hauptklasse 
bei 

C n 10 um 20 v. H., bei D n 10 um 325 v. H. 

Cn 5 um 40 v. H., bei D n. 5 um 50 v. H. 

Der alte Grundsatz, für die Zwischenmengen die 
billigste Berechnung anzuwenden, bleibt in Kraft 
(werden also 12 Tonnen verladen, so wählt die 
Bahn zwischen der Berechnung dieser Menge zu 
C n 10 oder zu vollen 15 Tonnen zu C das Billigere 
aus). g 

Die neuen Bestimmungen sollen voraussichtlich 


am 1. Februar 1922 in Kraft treten; jedenfalls sind 


sie fest beschlossen und kommen in kürzester Zeit. 

Angesichts der allgemeinen Verkehrslage muß 
sich der Handel leider auf die Erhöhung einrichten. 
Es muß bei dieser Gelegenheit darauf hingewiesen 
werden, daß durch die neue Tarifierung die Aus- 
legung der Frage, welche Mengen beim Verkaufe 


von Wagenladungen zu liefern beziehentlich zu be- 


anspruchen sind, noch verwickelter als bisher wird, 
und es muß daher dringend darauf gehalten werden, 
nicht mehr „Wagenladungen“, sondern „bestimmte 
Mengen“ zu verkaufen, da im anderen Falle die 
Streitfrage, wer eine etwa entstandene höhere Fracht 
zu tragen hat, unvermeidlich aufgeworfen wird. 


Richtlinien, betreffend die Ueberschreitung 
bewilligter Ausfuhrmengen. 


Der Reichskommissar für Ein- und Ausfuhr- 
bewilligung hat hinsichtlich der Ueberschreitung 
von bewilligten Ausfuhrmengen folgende Richt- 
linien aufgestellt: 

ı. Für die Erteilung von Ein- und Ausfuhr- 
bewilligungen soll im allgemeinen diejenige Mengen- 
einheit maßgebend sein, nach der das Kaufgeschäft 
abgeschlossen wird (Gewicht, Maß und Stückzahl). 

2. Soweit hiernach Maß- und Stückeinheiten in 
Frage kommen, ist ein Bedürfnis, Mengenabweichun- 


gen (Maß, Stück) in gleichem Sinne wie nach- 


stehend unter 3 bis 9 zu begünstigen, nicht an- 
zuerkennen. Die Roh- und Reingewichte sind in 
diesen Fällen, z. B. für statistische Zwecke, nicht zu 


entbehren, können aber nur den Charakter unver- 


bindlicher Angaben haben. | 
3. Ist ein Mehrgewicht auf natürliche Einflüsse 
zurückzuführen und liegt nach dem pflichtmäßigen 


Ermessen der Abfertigungsbeamten kein Verdacht 


einer versuchten oder verübten Schiebung vor, so 
ist von Fall zu Fall von Weiterungen abzusehen. 
Die Zollstellen sind entsprechend allgemein zu er- 


‚Heft 5, 1922 


i 


ou. 


2 


Awe 


Heft 5, 1922 


— — 


mächtigen und anzuweisen, in solchen Fällen nicht 
das durch Verwiegung festgestellte, sondern das 
deklarierte Gewicht der Ausfuhrerklärung, welches 
das wirkliche Gewicht darstellt, zur Abschreibung 
auf der Bewilligung zu vermerken. 

J. Den bewilligenden Stellen ist das Recht ein- 
zuraumen, je nach der Lage des einzelnen Falles in 
der Reingewichtsspalte der Ausfuhrbewilligung jeg- 
liches Mehrgewicht als unzulässig zu bezeichnen. 
In der genannten Spalte ist dieses in folgender 
Weise zu vermerken: „Mehrgewicht unzulässig“. 
Das angegebene Gewicht ist dann unter allen Um- 
ständen das zulässige Höchstgewicht. 

-5 Da Moehrgewichte auch auf Wicgeichler 
(Schalendifferenzen) zurückgeführt werden können, 
so sind die Abfertigungsbeamten zu ermächtigen, 
von Weiterungen ohne weiteres abzusehen, wenn 
das Mehrgewicht 5 v. H. des bewilligten Gewichts 
— bei Verwiegung auf der Gleiswage 10 v. H. — 
mcht überschreitet und von der bewilligenden Stelle 
in der Reingewichtsspalte ein Mehrgewichtsvermerk 
— siehe Ziffer 4 und 6 — nicht angegeben ist. 


6. Die bewilligenden Stellen sind ermächtigt, je 
nach Lage und Prüfung des einzelnen Falles in der 
Reingewichtsspalte Mehrgewichte bis zu 10 v. H. 
des bewilligten Gewichtes ausnahmsweise als zu- 
lässig zu erklären und dort in folgender Weise zu 
vermerken: „Mehrgewicht v. H. zulässig.“ 
(Prozentzahl auch in Buchstaben.) Bei letzterem 
Vermerk ist von der bewilligenden Außenhandels- 
stelle sogleich jzu vermerken, ob das eventuelle 
Mehrgewicht ausfuhrabgabepflichtig ist oder nicht 
und ob die Wertbemessung nach Gewicht, MaB oder 
Stückzahl zu erfolgen hat. Dadurch wird die Prüfung 
der Zollbeamten, ob durch das Mehrgewicht auch 
ein Mehrwert bedingt ist, wesentlich erleichtert. 


7. Unzulässige Mehrmengen unterliegen der 
Verfallerklärung gemäß $ 8 der Verordnung über 
die Außenhandelskontrolle vom 20. Dezember 1919. 


8. Nacherhebungen von Ausfuhrabgaben auf 
Grund festgestellter Mengen und Mehrwerte sind 
zollseitig im Benehmen mit den bewilligenden 
Stellen vorzunehmen — siehe auch $ 11 der Aus- 
jührungsbestimmungen zu der Verordnung über die 
Außenhandelskontrolle vom 8. April 1920 und Rund- 
verfügung des Reichsfinanz ministeriums vom 2. Sep- 
tember 1921 — II Z. 1943 —, betreffend Befugnisse 
bemerkt, daB die Nachveranlagung oder Neufest- 
setzung von Ausfuhrabgaben Sache der bewilligen- 
den Stelle ist, während die Zollkasse nur den von 
der bewilligenden Stelle festgesetzten Betrag nach- 
zuerheben hat. 


9. Die Behandlung von Mengenüberschreitungen 
bei Ein fuhrbewilligungen würden sich nach Ziffer 3 
bis 7 zu richten haben. 


Die Prüfungsstellen des Reichskommissars, die 
Außenhandelsstellen und sonstigen bewilligenden 
Stellen sind angewiesen worden, nach diesen Grund- 
sätzen zu verfahren, mit denen sich auch das Reichs- 
wirtschaftsministerium einverstanden erklärt habe. 
— Wie uns mitgeteilt wird, haben einzelne Firmen 
aus dem ihnen zugebilligten prozentualen Gewichts- 
spielraum den Anspruch hergeleitet, diesen Prozent- 
satz entsprechende Mehrmengen ausführen zu dür- 
fen, um den gewährten Gewichtsspielraum bei der 


Ausfuhr ganz auszunutzen. Ein solcher Anspruch 


besteht nicht. 
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Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstraße 21. 


Dividende Name Kurse 
25 A.-G. für Pappenfabrikation,. Derlin 780. 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik. . . . 950 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . . . 2575 
p Arnsdorfer Papierfabrik... 65 
25 Aschaffenburger Papierfabrik . . . 864 
15 Chromo :. . 300 
10 Cröllwitzer Bae a a 
0 Karl Ernst & Co. o. 410 
10 Fabrik phot. Papiere Kurz . 021 
20 Feldmühle Celluloseiabrik . . . . 820 
20 Hasseröder Papierfabrik... 578 
10 N s o . 051 
15 Königebärger e pup o S 
12 Kostheim Cellulose. 510 
30 Leykam-Josefsthal Papier . . . — 
6 Nordd. Lederpappen fabrik . 510 
25 Peniger Patentpapier fabrik. . 1374 
30 Preßspanfabrik Bie 1320 
18 Reisholz Papier . . . 650 
20 Schles. Zellstoff- und Pibiertabrik . 035 
20 Simoniussche Zell- Fabriken. — 
2 Teisnacher Papierfabrik . . . . 940 
40 \arziner Papierfabrik . . . . . . 1345 
32 Verein. Bautzener Papier. 701 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . 830 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. e C i . — 
30 Ver. Strohstoffabrik . . . . . 848 
20 Weißenborn, Papierfabrik. 780 
12 Wintersche Papieriabriken . . . 470 
20 Zellstoffver inn. 550 


14. Stiftungsfest der Fachvereinigung für Papier- 
technik e. V. in Cöthen am 21. Januar 1922. 


Am Freitag, den 20. Januar, abends, fand im 
„Hotel zum Schwarzen Bär“ ein BegrüßBungsabend 
statt. Am Sonnabend, vormittags 10 Uhr, eröffnet 
der Ehrenvorsitzende, Herr Prof. Dr. Possanner 
von Ehrenthal, die wissenschaitliche Tagung 
und begrüßt die Gäste. 

Herr Neubert. Vorsitzender des l’achvereins, 
spricht hierauf über die Entstehung und Entwicklung 


dies Fachvereins und gibt den Geschäftsbericht. 


Herr Prot. Dr. v. Possanner referiert dann 
über das Projekt zur Erweiterung des papiertech- 
nischen Instituts und bittet alle interessierten Kreise, 
in der Förderung dieser Angelegenheit nicht zu er- 
lahmen, und geht dann auf den wissenschaftlichen 
Teil der Tagesordnung über. 

Als erster Vortragender spricht Herr Schrei— 
der, Saalfeld, über Entnebelungsanlagen und er- 
läutert die zweckmäßige Zu- und Abführung der 
Luft, richtige Anordnung der Luftschächte, Drossel- 


klappen usw. und verwirft Ventilatoren als über- 


flüssige Kraftfresser. 

Herr Dierdorf, Vertreter der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik, bespricht die verschiedenen 
Farben, ihre Eigenschaften und Anwendung auf ver- 
schiedene Papiere. Für lichtechte Packpapiere wer- 
den Lithol, für billige Packpapiere substantive und 
saure, für feine Schreibpapiere Indantren, zum 
Nuancieren von Zeitungspapier basische, für T.ösch- 
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papiere substantive Farben empfohlen. Indantren 
und Litholfarben kommen als Teig oder Pigment- 
farben zur Anwendung. Besonders wird darauf hin- 
gewiesen, daß es zwecklos ist, auf einen licht- 
unechten Grundstoff lichtechte Farben zu verwen- 
den. Zahlreiche belichtete Ausfärbungen ergänzen 
die interessanten Ausführungen. 

Herr Ing. Chem. Deutsch. Waldhof, spricht 
über die verschiedenen Methoden zur Bestimmung 
der freien schwefligen Säure in den Laugen. Er- 
wähnt werden die Strebsche, die Quecksilber- 
chlorid-Methoden. Zur Prüfung der Turmlaugen 
wird die Sandersche, zur Prüfung der Kocher- 
laugen die Kalkbestimmung nach der Oxalatmethode 
empfohlen. Die Ablauge wird auf Sulfonschwefel- 
säure, freie schweflige Säure, gesamtschweflige Säure 
und Schwefel geprüft. Zur Bestimmung des 
Schwefels wird die Methode von Schwalbe und 
sernheimer empfohlen. 

Herr Pap.-Chem. Schuster der Badischen 
sehungsinstitut für Textilstoffe. Dresden, spricht 
über Darstellung und Eigenschaften von Cellulose- 
lösungen. Das Wesen der Viskoscherstellung be- 
steht in der Bildung eines Celluloseoxantgonats. 
Ein Rückgang der Viskosität zeigt sich bei Er- 
höhung der Bleichdauer (460 auf 380), bei Erhöhung 
der Temperatur (auf 180), beim Kochen mit HCl. 
Fine Steigerung der Viskosität tritt ein beim Kochen 
mit NaOH (239 auf 415). Die Viskosität ist um so 
größer, je milder die Behandlung der Cellulose war. 
Bei Bumwollcellulose ist sig besonders hoch. Ihre 
Schwankungen beruhen wahrscheinlich in einer ver- 
schieden weitgehenden Zerkleinerung des Molekular- 
aggregats der Cellulose. 

Herr Pap. Chem. Schuster der Badischen 
Anilin- und: Sodafabrik spricht über Bleichen mit 
flüssigem Chlor. Erwähnt werden vier Methoden 
zur Herstellung der Bleichlösung: ı. Durch Einleiten 
von Cl in gebrannten oder gelöschten Kalk. Die 
erhaltene Lösung hat 6—10 Vol.-Proz. aktives Cl. 
2. Durch Finleiten von CI in NaOH. 3. Durch 
Finleiten von Cl in wässrige Kalkmilch. 4. Durch 
Bleichen mit Chlorgas. Empfohlen wurde die erste 
Methode. Der Herstellungspreis für 100 kg wirk- 
sames Cl wird auf 439,50 M. angegeben. Zur Be- 
stimmung des wirksamen Cl dient die Filtration mit 
arseniger Säure und Betupfen von Jodkaliumstärke- 
papier, während die Alkalität der Lösungen durch 
Tüpfelprobe auf rotem JL.ackmuspapier festgestellt 
wird. | l Ä 

Herr Ing. Lauber, Chefchemiker der Zell- 
stoff- und Papierfabrik A.-G., Aschaffenburg, spricht 
über Frischlaugenbereitung. An Oefen zum Rösten 
von Kies werden besprochen der Herreshov-, der 
Lurgi-. der Wedge- und der luftgekühlte Lurgiofen. 
l.etzterer wird besonders für kleinere Leistungen 
empfohlen. Seine Leistung pro 24 Stunden beträgt 
8-9 Tonnen Schwefelkies. Zur Luftkühlung wird 
nur - M PS gebraucht. Die elektrische Gasreini- 
gung wird genau besprochen und empfohlen Ebenso 
die Jenssen- Türme aus Beton (Zweiturm- 
system). Als Vorteile der Jenssen- Türme wer- 
den angeführt: 1. 
prozesses auf einen Turm. 2. Dauernde Aus- 
spülung der Türme und daher angeblich keine 
Reinigung nötig. 3. Restloser Verbrauch der Steine. 
4. Geringe Reparaturkosten. Höhe des Turmes 
30 m, Durchmesser 2,50 m. 
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5. Lurch 


Zusammendrängung des Arheits- 
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In der darauf folgenden Diskussion empfiehlt 
Herr Ing. Kühn, Liebenwerda, den Einturm. 
Vorteile: 1. Ständig wechselnd lange Wege für 
Wasser und Gas. 2. Gleichmäßige Turmarbeit und 
restlose Absorption der Gase. 3. Einfache Reint 
gung. , 

Ueber Kesselhausbetriebskontrolle spricht Herr 
Dipl.-Ing. Burg winkel der Cellulosefabrik Wald- 
of. Zuerst werden die möglichst zu vermeidenden 
Fehler angegeben: 1. Schornsteinverlust, der bis zu 
26 Proz. erreicht. Eine Abkühlung der Gase unter 
150% C darf nicht erfolgen. da sonst der Zug im 
Schornstein beeinflußt wird. 2. Verlust an unver- 
brannter Kohle. Er darf 3 Proz. nicht übersteigen. 
3. Strahlungs- und J.eistungsverluste. 4. Verluste 
durch unverbrannte Gase und Bildung von CO. 
Ruß. Die Bestimmung der Fehler kann 
geschehen a) durch Bestimmung der Abgasverluste, 
b) durch registrierende Rauchgasprüfer. Bei Ver- 
wertung der Rauchzase kann ein Wirkungsgrad des 
Kesselhauses bis 38 Proz. erreicht werden. 

Herr Öberingenieur Frank. Prokurist der 
Aschaffenburger Zellstoit- und Papierfabriken A.-G., 
bespricht die modernen Kesselhauseinrichtungen und 
ihre Dimensionen. Steilrohrkessel (20 Atm.). 
Aschenkeller zu ebener Erde und tur jeden Kessel 
ein eigener Hconomiser werden empfohlen. Die 
Regulierung des Kesselzuges soll im Economiser 
erfolgen. Zum Registrieren des CO:.-Gehalts wird 
ein Apparat von Siemens & Halske empfohlen. 

Ueber das elektrothermische Reinigungsver- 
iahren des Kesselspeisewassers spricht Herr Ober- 
ingenieur Klein der Maschinenbau-A.-G. Balcke in 
Bochum. Derselbe zeigt an Hand einer Reihe von 
l.ichtbildern die außerordentlich rationelle Wir- 
kungsweise dieses neuen Verfahrens, welches auf 
der Tatsache beruht, daß sich an den Elektroden 
eines hochgespannten Gleichstroms die verunreinigen- 
den Salze des \Vassers abscheiden. Die Elektroden 
(Eisenplatten) sind leicht auswechselbar. Ein 
Wechsel der Elektroden ist nur alle sechs Wochen 
erforderlich. Die Salze sitzen dann als dicke Kruste 
an den Eisenplatten, und ist es leicht möglich, durch 
Klopfen dieselbe abzuschlagen. Auf diese Art kann 
man das Wasser bis auf 3° enthärten. Gleichzeitig 
wird das Wasser vorgewärmt, was auch für Kessel- 
speisewasser vorteilhaft ist. . 

Herr stud. Wiedemann spricht über ratio- 
nelle Ausbeute des Holzes beim Holzschliff., Er 
erörtert hauptsächlich die Holzersparnis beim Sägen 
mit Bandsägen und führt unter anderem gewisse 
Einrichtungen an, welche die großen Amortisations- 
kosten der Bandsäge bedeutend verringern., Ferner 
führt er das Eintwässern mit feinen Sieben und der 
dazu bedingten Einrichtungen an, welche die Staff- 
ausbeute ganz bedeutend vergrößern. 

Sehr interessante Zeichnungen hatte Herr Ing. 
Kühn, Liebenwerda, über moderne Einrichtungen 
und Neubauten von Cellulosefabriken ausgestellt. 
Die Herren Odrich und Kiefer stellten Skizzen 
und Pläne über chinesische Papierfabriken aus. 

Um 6 Uhr schloß der Vorsitzende mit dem 
Dank an die Vortragenden und Teilnehmer die 
Sitzung mit dem Wunsche, daB der gesellige Teil 
der Tagung alle Teilnehmer noch lange vereinen 
möge. ö 

Um %8 Ehr fand ein Festessen und Unter- 
haltungsabend in den Sälen des Rumpf's Hotel statt, 
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denen an dieser Stelle nochmals unser wärmster 


Dank ausgesprochen sei. 
Namhafte 


Stiftungen: wurden aus 


Anlaß des 


Stiftungsfestes seitens folgender Firmen gemacht, 
den an dieser Stelle nochmals unser wärmster Dank 


ausgesprochen sei. 


Herr Direktor Wagner, Arnstadt 


Herr Direktor Schinkel, 


Willischtal . 


Herr Ing. Kühn, Liebenwerda . 
Herr Direktor Hartung, nn 


Filztuchfabrik Rodewisch 


Metalltuchfabrik Frankfurt a. M. 
Berger & Dittrich, Petersdorf . 


Haubold, Chemnitz . 


Herr Dr. h. c. W. Schacht, Weiner 


beraer Filztuchfabrik . 
Herr Ing. Kiefer . 


500 M. 
500 „ 
500 „ 
500 „ 
500 
500 


3800 M. 


AUSLAND S SCHAU 


Finnlands Papier- und Papierstoffausfuhr 


im November. 
. November 
kg 

Holzschliff, feucht . . 7 823 097 
Holsschliff, trocken . 10 069 647 
Sulfitstoff, feucht . 1921 358 
Sulfitstoff, trocken . 19 163 904 
Sulfatstoff, feucht 44 692 
Sulfatstoff, trocken . 7 090 263 
Pappe A 1 768 292 
Packpapier, braun 954 424 
Packpapier, andere Sorten 2 130 507 
Zeitungspapier . 10291 551, 
Tapeten — 
Schreibpapier 1 469 506 
Postpapier RER 
Seidenpapier ; 30 430 


Gesamtwert der Ausfuhr in 


Jan.-Novbr. 
kg 


26 934 060 
29 446 124 
6 920 210 
75 701 787 
158 586 

26 382 154 
9 144 904 
8 660 058 
6 425 212 
82 266 347 
903 756 

5 791 463 
35 493 

526 980 


Schwefelpreise in Italien. 


Schweiel, frei Schiff oder frei Station Catania. 
Baumwollsäcke für gemahlenen Schwefel 3 Lire. 
Für jeden Prozent Kupfergehalt 3 Lire Erhöhung. 


Anfang Januar 


Raff. Schwefel in Broten 
Schwefelstangen 

Sublim. rein 
Rohschwefel gemahlen . 
Raff. Schwefel gemahlen . 
Raff. Schwefel ventiliert 


186 699 524 977 931 093 


dz 68 Lire 


71 „ 


„ 75 » 
79 90 99 


Das Sinken der Papier-Ein- und Ausfuhr 


in den Vereinigten Staaten. 


Die soeben für November vorigen Jahres ver- 
öffentlichten Ziffern zeigen mit dem Werte von der 
Ausfuhr von 3 Millionen Dollar eine geringe Ab- 


nahme gegenüber dem Oktober, 


aber einen ge- 


waltigen Rückgang gegenüber dem November des 
vorigen Jahres mit 9 Millionen Dollar. 
Papierausfuhr betrug in den 11 Monaten bis Novem- 


Die gesamte 


ber 1921 46% Millionen Dollar gegenüber 78% Mil- 
lionen in dem gleichen Zeitraum von 1920 und 81% 
Millionen im Jahre 1919. Der Export von Zeitungs- 
papier zeigt wohl gegenüber Oktober eine kleine 
Zunahme, die Gesamtausfuhr in den 11 Monaten 
betrug aber nur 2 Millionen gegenüber 5% Millionen 
in der gleichen Zeit 1920 und 9% Millionen im 
Jahre 1919. 

Aber auch die Einfuhr zeigte im November mit 
6% Millionen Dollar eine geringe Abnahme gegen- 
über dem Oktober mit 7,1 Millionen Dollar. 
Gesamteinfuhr betrug in den 11 Monaten 85% Mil- 
lionen gegenüber 74% Millionen im Jahre 1920 und 
48% Millionen im Jahre 1919. Die Einfuhr von 
Zeitungspapier allein betrug im November 5,8 Mil- 


lionen gegenüber 6,1 Millionen im Oktober, die Ge- 


samteinfuhr bis Ende November 73 Millionen gegen- 
über 60 Millionen im Jahre 1920 und 39,9 Millionen 
im Jahre 1919. (Nach „Paper Trade Journal“.) 


Papierzolltarife in den Vereinigten Staaten. 


Die Papieriabeikanten in den Vereinigten Staa- 
ten haben bei dem Finanzkomitee des Senates eine 
Eingabe für einen Zolltarif gemacht. Es wurde darin 
ausgeführt, daß die Vereinigten Staaten in der 
Papiererzeugung der ganzen Welt die Führung 
haben. Sie besitzen 818 Papier- und 322 Zellstoff- 
fabriken, deren Jahresproduktion im Jahre 1920 auf 
ungefähr 1 Milliarde und 25 Millionen Dollar ge- 
schätzt wird. Das in dieser Industrie investierte 
Kapital wird sich bei den demnächst stattfindenden 
Einschätzungen auf nahezu 1 Miliarde Dollar er- 
weisen. Die Papierproduktion ist von 4% Millionen 
Tonnen im Jahre 1909 auf. 7% Millionen Tonnen im 
Jahre 1920 gewachsen, ‚während die Zahl der Ma- 
schinen von 1232 im Jahre 1899 auf 1690 im Jahre 
1920 gestiegen ist. 

In der Bitte um Unterstützung gegen ausländi- 
schen Wettbewerb führte der Verein der Fabrikan- 
ten von Kunstdruck- und gestrichenem Papier fol- 
gendes aus: Wir besitzen untrügliche Informationen, 
daß ausländische Fabrikanten die gegenwärtigen 
Marktpreise von gestrichenen weißen und farbigen 
Papieren auf 4,75 Dollar pro Ries im Format von 
20X24 Zoll, soo Bogen, Gewicht 19/20 Pfund per 
Ries festsetzen. 
Werte nach etwa 1,90 Dollar betragen bzw. pro 
Pfund 94 Cent und unter diesen Bedingungen kön- 
nen solche Papiere mit den heimischen Fabrikaten 
erfolgreich konkurrieren. Um unsere Industrie zu 
schützen, würden wir erhöhte Zollraten von 9 Cent 
pro Pfund und 20 Proz. nach dem Werte beantragen. 


Die Vereinigung der Pergamyn- und Fettpapier- 


fabrikanten haben Vergleiche über die Preise dieser 
Papiere mit London und Hamburg angestellt. Das 
gesamte in diese Industrie investierte Kapital über- 
schreitet 7 Millionen Dollar, die Gesamtproduktion 
ist 100 Tonnen täglich. Die Produktionskosten be- 
laufen sich in den Vereinigten Staaten auf 11,60 Dol- 
lar für 100 Pfund gebleichtes Fettpapier und 13,60 
Dollar für 100 Pfund: Pergamynpapier. Dagegen be- 


trugen die Londoner Preise im Mai für ungebleichtes 


und halbgebleichtes Fettpapier 5,46 Dollar, für 
Pergamynpapier je nach Qualität 9,60 Dollar, 10 
Collar, 11,7 und 12.48 Dollar. Gebleichtes Pergamyn 
wurde von London im Juli Nr. ı mit 10,4 Cent per 
Pfund und Nr. 2 mit 7,75 Cent per Pfund offe- 
riert. Die deutschen Preise für Nr. ı weiß gebleicht 


Der gegenwärtige Zoll würde dem. 


Die 
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Am 31. Januar 1922 verschied nach kurzem Krankenlager in Weimar Herr Kommerzienrat 


DR. LEO Go TT STEIN 


In tiefer Trauer stehen wir an der Bahre dieses Fee Mannes, der uns so 
viele Jahre ein leuchtendes Vorbild treuester Pflichterfüllung, steter Schaffensfreude 
und ernstester Hingabe an das von ihm geschaffene Lebenswerk gewesen ist. 


Für seine jederzeitige warmherzige Sorge für das Wohl der ihm Unterstellten folgt 
ihm über das Grab hinaus an Dank und stetes ehrendes Gedenken. 


Stettin, den'zı Januar 1922 


Die Beamten 


der Heldmühle, Papier- u. Zellstoffwerke Aktiengeselschafi 


Tiefershüttert erfüllen wir die traurige Pflicht, das Ableben unseres hochverdienten 
Direktors, Herrn 


MAX PRIWE 


zur Kenntnis zu bringen. Wir verlieren in dem Dahingesdhiedenen eine Persõn- 
lichkeit, die durch treue Pflichterfüllung und hervorragende Gewissenhaftigkeit 


u vorbildlich war und dessen kaufmännische Fähigkeiten dem Werke große Dienste 


eleistet haben. Eine heimtückische Krankheit hat ihn nah langem schweren 
rankenlager dahingerafft. Wir werden unserem treuen Freunde für alle Zeiten 
ein ehrenvolles Andenken bewahren. 


Mannheim, den 28. Januar 1922 


Der Aufsichtsrat der Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik 
an. | Aktien- Gesellschaft 
Geh. Kom.-Rat Dr. Brosien, Vorsitzender 


ui a 
4 


— 
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Pergamyn fob New York waren 11 Cent per Pfund 
und fob Hamburg 8 Cent für Nr. ı und 7 Cent für 
Nr. 2. Die gleichen Qualitäten amerikanischer Fa- 
„ brikation werden mit 16 und 15 Cent per Pfund ver- 
kauft. Zur Rettung der äußerst bedrängten heimi- 
schen Industrie beantragen die Fabrikanten als nied- 
rigste Rate einen Zoll von 3 Cent pro Pfund zuzüg- 
lich 13 Proz. nach dem Werte, berechnet nach den 
amerikanischen Preisen. 


(„The World's Paper Trade Review“.) 


Auch für Zeitungspapier ist dem „Paper Trade 
Journal“ zufolge eine Bewegung zur Einführung 
eines hohen Schutzzolles im Gange. Der Vizepräsi- 
dent der International Paper company, W. E. Haskell, 
führte in seiner Eingabe an das Finanzkomitee des 
Senates hierzu folgendes aus: Zeitungspapier ist seit 
5913 das einzige Papier, welches nicht durch Zoll 

geschützt war. Die heimische Industrie hatte sehr 
u kämpfen mit der weniger kostspieligen Produk- 
Bon der kanadischen Mühlen, welche über 80 Proz. 
frer Produktion auf unserem- Markt verkaufen und 
anderden in den letzten Jahren sich durch den nied- 
pigen Stand der Valuta noch eines besonderen 
Nutzens erfreuen konnten. Finnland, Norwegen, 
Schweden und Deutschland verkaufen ihr Papier in 
kstets wachsenden Mengen und zu Preisen, die infolge 
des Tiefstands der Valuta jener Länder weit unter 
den Herstellungskosten amerikanischer Mühlen sich 
bewegen. Bei Deutschland mit der höchst erreich- 
baren Exportproduktion kommen noch direkte oder 
— direkte Subventionen der Regierung hinzu. Die 
Felungspapierfabrikanten der Vereinigten Staaten 
i hr n daher, daß der neue Zolltarif sie beschützen 
208 e vor einem Wettbewerb, der für ihre Industrie 
ichtend ist. 
Haskell weist ferner darauf hin, daß bei Pappen. 
ren Jahresproduktion fast doppelt so groß ist als 
Mjenige des Zeitungspapiers, bereits ein Zoll von 
25 Proz. besteht, daß auch Bücherpapier, das in 
5 der gleichen Menge hergestellt wird wie 
keitungspapier, einen hohen Schutzzoll genießt, und 
dens Packpapier mit einer Jahresproduktion von 
32000 Tonnen durch hohe Zölle geschützt ist. 
j 


ARKT-BERICHTE 


— 


Technische Chemikalien. 


gericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. 
tzkali, 88/92 Proz. 24, 50 M. 25,.— M. 
Betznatron, 125/8 . 25,.— „ 0 23,— „ 
Pmeisensäure, 50 Proz. . 12,.— 3, 
meisensäure, 85 Proz. 17.— „ 
atichlor, krist. 9,50 „ 10,— » 
stichlor, Perlſorm 10, 50 „ 
Bittersalz 3.20 „ 
Peimennige 23.— , i 
Meiweiß, pulv. . 32,.— , 
eiweiß, Oel. 30,.— „ 
eizucker, krist. 27.— » 33.— „ 
ax, pulv. . 27.— — 
krist. . 26,— „ 
ure, rein 30,.— „ 
barium 9,50' „ 11,.— „ 
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Chlorkalzium, 70/75 . 3,50 M 
Chlorkalzium, 90/5 Proz. . 4,40 „ 
Chlorkalk, 110/5 ° 9.— „ 
Chlormagnesium, geschm. . 5:25 „ 
Chlorzink 15,50 „ 
Chromalaun 19,— „ 26,— „ 
Essigsäure . ; 26,— „. 
Eisessig, 98/100 Pros: 32, — „ 
Formaldehyd, 30 Proz. 36, — , 5 
Formaldehyd, 40 Proz. 50, — „, 60,.— „, 
Glaubersalz, ka lz. 2, —, 3,30 „ 
(ilaubersalz, krist. . 2,50 „ 
Hirschhornsalz, pulv. 14,50 16,50 „ 
Kali chlors., pulv. . 21.— „ 
Kalialaunkristallmehl 6,75 „ 6,75 „ 
Kalialaun in Stücken EE 9, — „. 
Kalilauge, 50° i 11,50 18, — „ 
Kupfervitriol, 98/100 Proz. 18,— „ — 23,.— „ 
Lithopone, R. S. II- „ 16, — „ 
Naphthalin, Kugeln . 9,75 
Naphthalin, Schuppen. 9,25 „ 
Natronlauge, 38/40 75,50 „ 
Oxalsäure, 98/100 Proz. . 30,.— „ 50, — „ 
Pottasche, 96/8 Proz. 20,.— „  26;— 
Pottasche, 90/95 Proz. 18,— , 
Pottasche, 80/84 Proz. . 16,— „ 
Salmiak, 98/100 Proz. . 20,— „ 23.— „ 
Salmiakgeist . ; g 13.— „ 
Schwefelnatrium. 30/2 Proz. .. 9,50 „ 11,.— s 
Schwefelnatrium, 60/2 Proz. 17. 17, 50, 
Schwefelsäure, 60 ° 6,— , 


Sind Ihnen meine erfiflaffigen 


Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 
Teller u. Jirkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinſter Ausführung und Güte bekannt 


> 


Carl Stamm, Gn! l. Romscheid-Nasten. 


Rnotenfane zylinder 


mit gefrästen Schlitzen, in erstklassiger Ausführung 


Billigste Preise — Kurze Lieferzeit 


| Curt Ebert, Dortmund 


B AN AS 9 2) Pd Pd Pd Pd Pre PA Pod Pd P P Pd E P Pod Pd OU PO 


Postfach 31 
Fernspr.8377. 


UI la fa 70 A 77 770770 70 2 | 
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Schwefelsäure, 66 

Soda, kalz. 

Soda, krist. WR 
Tonerde, schwefels., 14/5 Proz. 
Wasserglas, Natron, . filtr. 
Ainkweiß, RS. 9 


Oele und Fette. 


Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 


Leinöl, roh, rein . 

Leinölfirnis, dopp. gek. 
Leinölfettsäure . 

Lagos-Palmöl 

Palmkernöl, roh . 
Palmkernölfettsäure, handelsübliek . 
Kokosöl, roh, handelsüblich. 


Kokosölfettsäure . 
Sesaam dhl 
Sojabohnenöl 
Rizinusöl, I. Pressung 


Rizinusöl. II. Pressung 
Terpentinöl, amerik. 
Terpentinöl, franz. 
Terpentinöl, schwed 
Erd nuhölfett ; 
Dorschtran, hellblank 
Dorschtran. braunblank- . 
Bergertran, braun 
Abdeckereifett, hell. 
Rindertalg, hell 
Rindertalg, weiß 


Wasserkraft 


über 200 PS, mit vielen Gebäuden, 
frühere Papierfabrik, Þesonders ge- 
eignet für Holzschleiferei, hat zu 
verkaufen od, pachtweise abzugeben 
C. Laechelin, Kiauten (Ostpr.) 


Iro G Schablon. 
Klischee, St 
A Numerofeure. 


Sacklumpen 
Pressballen 


und gerissene Jute laufend 
in Ladungen abzugeben 


* 


Simons & Dreves, Gelsenkirchen 
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6,50 M. Hammeltalg, la 8 38.— M. 
6,75 M. 675 . Paraffin, 50/2, amerik. 19,50 „ 
2. 10 4, J0 „ Ceresin, 52/4, gelb 21,50 „ 
5, 25 per Kilogramm netto inkl. Barrels verzollt ab meinem 

— „ 3.50 Hamburger J. ager. 
Zei 33.— » Schellack TN., Orange 310,— M. 
Schellack TN., Rubin 185.— „ 


per File nen netto inkl. Örikinalkisten von etwa 
50 kg. 


Hamburg 11. . u , 
dünnflüssig. garantiert 


M Steinkohlenteer, 


o,— M. 

A 3 wasserfrei destilliert . 290,— M. 
33.— Buchenholzteer 5 185.— „ 
38 Karbolineum, nußbraun u 300.— 
333 per 100 kg exkl. Barrals ab Lager. 

28,75 Lederleim, la Qualität b „ Else M, 
34,50 per Kilogramm b. /n. in Sicken. 

28,50 Knochenleim, transparent — M. 
27 — Tischlerleim . eaa m © 
26.— ber Kilogramm a. n. ab mitteldeutscher Fabrik 
43; inkl. Verpackung. 

38. Der Markt ist unverändert fest. 

66.— 

co Beilagenhinweis. 

26,— .. Der vorliegenden Nummer haben die folgenden 
24,75 , Firmen Prospekte beigefügt: 
23.50, Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg, 
18.— Fritz Neumeyer A.-G., Werk München, 

30,.— . Gustav F. Gerdts, Bremen. 

34, . Wir bitten unsere Leser, diesen Beilagen beson- 
38.— . dere Aufmerksamkeit zu schenken. 


Direkt von Fabrikanten gesucht: 


Briefpapier, Luxuspost, Schreibhlocks ete. 4 


feinere und billigere Ware wird von Kopenhagener Importhaus zesucht 
Prima deutsche Referenzen stehen zur Verfügung. 


Muster und Offerten erbeten an J. Chr. Olsen, Sct. Pederstr. 3, Kopenhagen. 


900% %%% SU SU N %% „%%% %%% SS U N U SU SS SU © 7) 
Württ. Forstdirektion Stuttgart. 


Papierholz-Verkauf 


im schriftlichen Aufstreich. 
Montag, den 6. Februar 1922, vormittags 11½ Uhr, kommt im 
Gebäude der W. Forstdirektion, Stuttgart, Militärstr. 15, der Anfall an 
Papierholz von 75 Forstbezirken mit etwa 


5 800 Raummeter I. Kl. (Zopfstärke über 14 cm ohne Rinde gemessen) 
16 200 5 II. „ sė ro bis 14cm „ i 15 ) 

5 900 55 III. $ | ' 7 » 10cm „ „ ” ) 
im schriftlichen Aufstreich zum Verkauf. Das Holz ist zum größeren Teil bereits 
aufbereitet. Näheres ist aus den Losverzeichnissen ersichtlich, die von der 
Forstdirektion G. f. H. kostenlos zu beziehen sind. 


4 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Paplerlabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtlampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefl. Anfragen sind zu richten am 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernruf 987 


— un 
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ae 


EMIL HANNEMANN®! 


Telegr.-Adr.: Dipa / Tel.: B 3662 


FROHNAU BEI BERLIN 


— 


. Patent- 
Häcksel-Maschinen 
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KASEIN 
HARZE 


französis._ Herkunft 
KAOLIN 6 
liefern stets vorteilhaft 


Diederich & Paquet 
Rölnn am Rhein / Am Kümpchenshof 21 
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Ila Kaolin 
China (lay 


sehr fertig, In höchster Welte 
und feinster Schlämmung, 30 


Bime fize, Inde, Brilantweiß, Roten 


hat laufend abzugeben 
Albert Liebing, Leipzig 
| Nordplatz 1. 
Telegr-Adr.: Noro Ferrwprecher 2100 | 


\ 
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CHILD 


9C ‘TRANSPORT: WACENN 
FÖRDERT» ALLES » OHNE #UMLADUNG 
ERNST WAGNER apparate Bau REUTLINGEN 
CCC Vc 


ee 
Casein 
alle Arten . 


stets prompt und vorteilhaft zu 
haben bei 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


J.Kemna, Breslau 5 WE JEZI 
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Vermischtes. 
Wir bitten unsere Leser, uns Oeschiftsberichte 
Pirmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 
zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 

zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Ammendorf bei Halle a. d. S. 
Die Ammendorfer Papierfabrik er- 
läßt folgende Bekanntmachung: 
In der außerordentlichen General- 
versammlung vom 6. Januar 1922 
ist die Erhöhung des Grundkapi- 
tals unserer Gesellschaft auf nomi- 
nal 16000000 M. durch Ausgabe 
von 8000 Stück auf den Inhaber 
lautenden Aktien über je 1000 M.. 
die vom ı. Juli 1921 ab dividenden- 
berechtigt und den alten Aktien 
gleichgestellt sind, beschlossen 
worden. Das gesetzliche Bezugs- 
recht der Aktionäre ist aus- 
geschlossen. Die neuen Aktien 
sind von einem Konsortium über- 
nommen worden mit der Verpflich- 
tung, sie den Inhabern der alten 
Aktien innerhalb ciner Frist von 
«wei Wochen zum Preise von 
100 Proz. zum Bezuge anzubieten, 
derart, daß auf jede alte Aktie eine 
neue entfällt. Vorbehaltlich der 
Eintragung der Kapitalserhöhung 
in das Handelsregister fordern wir 
namens des Konsortiums die 
Aktionäre hiermit auf, das Bezugs- 
recht unter folgenden Bedingun- 
gen auszuüben: 1. Die Geltend- 
machung des Bezugsrechtes hat 
bei Vermeidung des Ausschlusses 
in der Zeit vom ı. Februar bis 
14. Februar 1922 (einschließlich) 
zu erfolgen: in Halle a. d. S. bei 
dem Bankhause H. F. Lehmann 
und bei dem Bankhause Reinhold 
Steckner, in Berlin bei dem Bank- 
hause Delbrück Schickler & Co. 
und zwar provisionsfrei, sofern dic 
alten Aktien ohne Dividenden- 
scheinbogen mit einem doppelt 
nusgefertigten Nummernverzeich- 
nis bei den vorgenannten Stellen 
während der üblichen Geschäfts- 
stunden am Schalter eingereicht 
werden. 2. Soweit die Ausübu‘ 
des Bezugsrechtes im Wege der 
Korrespondenz erfolgt, werden 
die Bezugsstellen die übliche Be- 
zugsprovision in Anrechnung brin- 
gen. Die alten Aktien werden ab- 
gestempelt und den Finreichern 
gegen Rückgabe der erteilten 
Quittung zurückgegeben. 3. Zu- 
gleich mit der Anıneldung ist der 
Bezugspreis von 1000 M. für die 
Aktie einzuzahlen. Den Schluß- 
scheinstempel trägt die Gesell- 
schaft. 4. Die Bezugsstellen sind 
bereit, den Ankauf und die Ver- 
wertung von Bezugsrechten zu 
vermitteln. 5. Die Ausgabe der 
jungen Aktien erfolgt alsbald nach 
der Fertigstellung. 


Augsburg. Es wurde einge- 
tragen in das Handelsregister: Die 
Firma Neue Papierspulen- und 


G 


22 mit Schauglas D.RP 


KONDENSWASSER -ABLEITER 


O - — un SCHAUGLAS 


* 

. 

a . aN STÄNDIGE KONTROLLE 
GENA )y DAMPFDURCHLASS LW WAHREND D. BETRIEBES 


SOFORT ERKENNBAR ET Eisrum 
NLUFTHEBEL ZUM | 3 Zn 


DURCHBLASEN IM 
SEHBTNSEN, SICHTBARE FUNKTION 


„ REG UND RÜCKLEITER 
SCHLAMMABLASSVENTILE FÜR DAMPFKESSEL 


BÜHRING AKTIENGESELLSCHAFI 


MASCHINEN FABRIK © APPARATEBAUANSTALT + KESSELSCHMIEDE 


TANDSBERG BEZ. HALLE A.S. 


FÜR ÖSTERREICH- UNOARN: BÖHRING à BRUCKNER G.M.B.H. WIEN IM 
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Soeben erſchienen! 


Staat und Welt 


Eine geſchichtliche Zeitbetrachtung von 
Dietrich Schäfer 
Geheftet M. 40.—, gebunden M. 50.—, in Halbleder M. 90.— 


Der weitbin f Berliner Hiſtoriker und Vorkämpfer für deutſche 
Art und Macht hat in dieſem neuen Werke feine Anſchauungen vom 
Staat und deſſen Beziehungen zur Welt nieder rgelegt. — Etaat und 
Welt wendet ſich nicht nur an den engeren Kreis zünftiger Hiſtoriker. 


Auf die Kreiſe will er wirken, die des Vaterlandes Not empfinden, 
die des deutſchen Volkes tiefer Fall 855 die mit Hand an- 
legen wollen zur Errichtung und W tar der Heimat. 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch 
Otto Elsner Verlagsgeſellſchaft m. b. H., Berlin S 42 


Oranienſtraße 140-42 


131 


1144 l. 
8 ee 


Nied 5 b.;Frankfurt a. M. Obere Maisstraße 3-7. — Tel. Amt Höchst 251 


Chr. Heinrich Thomas. Lengenfeld i. Vogl. 
Filztuchfabrık 
Gegründet 1884 
empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


FERD. JAGENBERG, REMSCHEID. 


„ 


42 — MUS 
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Seit 30 Jahren eingeführt 


in den größten Papier- Zellstoff- u. Zellulosefabriken im In- u. Auslande 


Gesamtleistung über 30000 cbm stündlich 


Drei- und viermalige Nachbestellungen erster Firmen 
Beste Empfehlungen 


N laschinenfabrik Reppen Louis Schröter 


echer Nr. 25 Reppen (Brandenburg) Telegr.-Adr. Filterbau 


Steht der Vorstand aus mehreren 


* T. 7 rr 
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Aermann pflahz RE, 


Remscheid-B 


Hülsenfabrik Aktiengeseilschaft“, 
Sitz Augsburg. Aktiengesellschaft, 
errichtet mit Vertrag vom 2. De- 
zember 1921. Gegenstand des 
Unternehmens ist die Herstellung 
von Papierspulen, Papierhülsen 
und ähnlichen Waren sowie der 
Handel mit diesen Artikeln. Die 
Gesellschaft ist auch befugt, an- 
dere Unternehmungen ähnlicher 
Art zu erwerben und sich an sol- 
chen Unternehmungen zu beteili- 
gen. Grundkapital beträgt 4 000 000 
Mark. Es ist in 4000 Inhaber- 
aktien zu je 1000 M. eingeteilt. Be- 


Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


% 
Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


Leipzig-Lindenau-P. 


Mitgliedern, so wird die Gesell- 
schaft durch zwei Vorstandsmit- 
glieder oder durch ein Vorstands- 
mitglied in Gemeinschaft mit 
einem Prokuristen vertreten. — 
Vorstand ist: Selzle, Heinrich, 
Kaufmann in Täfertingen. Die 
Aktien wurden zum Nennwert 
ausgegeben. Die Bestellung der 
Mitglieder des Vorstandes erfolgt 
durch den Aufsichtsrat. Der Vor- 
stand besteht je nach der Bestim- 
mung des Aufsichtsrats aus einer 
Person oder aus mehreren Mit- 


AEAEE ATE in I I ET TE Er TE TS ZT I 2 7 2 
gliedern. Die Berufung der Gene- Ferrosthen-Schwarz-Lackfirnis 


ralversammlung erfolgt durch den für Dampfkessel- Innen- und Außen- Anstriche 

Aufsichtsrat oder den Vorstand, > 

und zwar. sofern nicht im Gesetz Rostschutz-Anstrichfarben u. Dachlack 

oder :ı diesem Gesellschaftsver- schwarz und in allen Farbentönungen 

trag een Anwewnendes De- Leinöl- und Doppel-Harz-Firnis 
stimmt ist, durch einmalige Be- für Anstrich- und Imprögnier-Zwece oller Art 

kanntmachung im Deutschen | 
Reichsanzeiger mindestens _ vier- Laubholz- und Nadelholz-Teer 
zehn Tage vor dem anberaumten dünn und zähflüssig, hell und dunkel, roh und entsäuert bietet an F: 


in. Di k: h 22 
er a ng clan | $ Chemische Fabrik Gräbschen, Breslau 24 $ 
EG ICGHOHEHH6GLSPEEHC HH PLEHL FEAT HP ee 


auch wenn sie nur im Deutschen 
Reichsanzeiger erfolgen. Die Ge- 
sellschaft übernimmt von der J. 
N. Eberle & Co. Aktiengesell- 
schaft in Augsburg deren Anwesen 
Hs. Nr. 40b an der Schackstraße 
in Augsburg-Lechhausen um ` 
1000000 M. Der Kaufpreis wird 
ausgewiesen wie folgt: Die Gesell- 
schaft übernimmt an Stelle der 
Verkäuferin das an dem Anwesen 
als Hypothek eingetragene Dar- 
lehen der Spar- und Creditbank 


Oehringen e. G. m. b. H. in Oeh- 


ringen zu 300000 M. Der Rest | 
zu 700000 M. ist bar zu zahlen. 


Die Gründer, die sämtliche Aktien 
übernommen haben, sind: ı. Jakob — | HAGEN 1 i. W. 


Lumpp. Fabrikbesitzer in Tübin- — ä m l 
direktor in Wannweil (Württem- = + u | — 8 

berg), 3. Heinrich Selzle, Kauf— ee HFollöndermeſſer 

mann in Täfertingen, 4. Gottfried Grundwerke 


Stigler, Bankdirektor und Kom- 


Maschinenbauwerkstätte Niefern G. m. b. H. 


Telefon Nr. 13 Niefern (Baden) Telefon Nr. 13 


liefern sämtliche Kleinwalzen für die Papier-, Pappen- und Zellelose- 
fabrikation, aus beliebigen Materialien, in allen Längen und bis 400 mm 
Durchmesser, als Spezialität. 


Heft 3. 1922 DER PAPIER-FABRIKANT 153 


Neusorg im Fichtelgeb. KO 


> 3 Weckstählen 


x 


Fichten- | 
schleifhoiz und 
Schnittmaterlal 


jeglicher Art 


und Lagern Á 
beim Beschneiden 
von ee 
n 
de. 
/ 


Dr 
a 


— 
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»MRAUSE + 
> KARTON’ 
Í SCHEREN 


UNENTBEHRLICH” 


Größte Zeitersparnis’ 
Kein Arger beim Reschnitt mehr 
Gangbare Geößen stets vorrcig- 


Verlangen Sie Werbeblatt Pt 3890 


KARL KRAUSE - A.-G. - LEIPZIG 


LAGER: KARL KRAUSE » G. M. S. H. BERLIN C19, SEYDELSTR. 


Cc.E.Heirz 
ZASCHINENITAORIK| 


Töbingen 329 I 


Briefmarken 


ans den Jahren 1860—1874 kaufe ich zu 
den höchst. Preisen geg. sofortigeKasse 


D. Dannenbaum, Essen Ruhr 
-  (Schließfach) 


— ————— a aaa aa 


für Ballenaufzüge / Laufkaizen 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern als langjährige 
Spezialität 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


— | 


‘Rernleder-Treibriemen 


` Gegr.1874 in allererstklassiger Qualität Tel. 4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 13/18 


I IIIIIs, 


17 740 7 
x 7 ww 
= A il JE y / Wasser 
2 | Stoffwässer 
Abwässer 


für alle 
Zwecke der 
Industrie 


hours: REUTLINGEN 


Bruno Lampel | 
Farbenftabr 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerbiau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


_ Belbenpumpen und — Kesselspoisopumpen pen 
NöossenerMaschinenfabrik G. m. D. H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 3 1. Sa. 
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merzienrat in Augsburg. 5. Jakob 
Hecht, Bankier in Stuttgart. Mit- 
glieder des ersten Aufsichtsrats 
sind: 1.—3. die vorstehend unter 1, 
2 und‘ 5 Genannten und 4. Dr. 
Fritz Kalischer, Rechtsanwalt in 
Berlin. Von den mit der Anmel— 
dung eingereichten Schriftstücken. 
insbesondere von dem Prüfungs- 
bericht des Vorstands, des Auf- 
sichtsrats und der Revisoren, kann 
bei dem Gericht Einsicht genom- 
men werden, von letzterem Pe- 
richt auch bei der Handelskammer 
Augsburg. 


Gräfeling. Bei der Süddcut- 
schen Papier- und Pappenfabrik 
Aktiengesellschaft ist das Vor- 
standsmitglied Wilhelm August 
Meyer gelöscht. 


Habelschwerdt. Die bima 
Habelschwerdter Holz:totfabrik 
Kurth & Marschner ist erloschen 


Hamburg. Wintersc»e Papur- 
fabriken. Wie wir erfahren, ist in 
der letzten gemeinschaftlichen 
Sitzung des Vorstandes und Auf— 
sichtsrates von der Direktion über 


das letzte Halbjahr ein verhältnis- ‘ 


mäßig nicht ungünstiger, Bericht 


erstattet worden. Die Werke, 


sind mit Rohmaterialien hinläng- 
lich versorgt und mit Aufträgen 
auf mehrere Monate hinaus voll 
besetzt. Die Nachfrage nach den 
Fabrikaten der Gesellschaft. be— 
sonders nach deren Spezialsorten. 
hält an. Die in den letzten Jahren 
begonnenen Bauten in Fulda 
nähern sich ihrem Ende, so daß 
die Gesellschaft in ihren Bezügen 
von- Zellulose unabhängig wird. 
Auch in den übrigen Fabriken 
sind Modernisierungen im Gange. 
Die letzten aufgelegten nomin. 
3 Mill. M. neuen Aktien. die den 
alten gleichberechtigt sind. wer- 
den entsprechend dem Deschluß 
der Generalversammlung freihän- 
dig verkauft; der Absatz entspricht 
den gehegten Erwartungen. 


Olbernhau. Neue TFiintragun- 
Zen. Max Klaffenbach. Inhaber 
K artonnagenfabrikant Max Otto 


Vollendete Hochglanz-Poltiur 


pre is we rt 


Maschinen- und Fahr zeugfabr iken Alfeld - Delligsen 


Aktien-Gesellschaf Alfeld (Leine) 


- 1 ae ˙ . Fa M Del en a Fan, ae 


Sondererzeugnis 4 Abteilung Hartguss werke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- 


und Pappen-|Industrie 


/ Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


un d 5 c hn e 11 


wE E 


Untersuchungen 121 Begutachtungen ten Verfahren 


S 


Fichte- und 
Kiefer- 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 


Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


De 


Petzold Haring 


| großhandlung Leipzig 13, ee 


Fernsprecher 10037 


— Telegramme: Haringhölzer. 
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liefern sofort 


N 
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Maschinenbau Akt.-Ges. 
Golzern- Grimma 
Grimma 


Einrichtung vollständiger 
Papier- 
und Pappenfabriken 


Formpapiermaschinen 
Pappenmaschinen 
Holländer 
Holländergarnituren 
Büttengarnituren 


Umroll- und Schneid- 
maschinen 


Glättwerke etc. 


Walzenschleiferei 


Walzen aller Art 
Walzen mit Kupfer-, Messing- 
und Gummibezug. 


Pumpen 


und Kompressoren 


Stoffpumpen 
Saugerpumpen 
Presspumpen 
Schraubenpumpen etc. 


Vollständige Einrichtungen für die 


Gewinnung von 
Sulfitsprit 


und andere Anlagen zur Verwertung 
von Äblaugen. 


Vakuum- 
Verdampfer 


für Zellstofflaugen. 


Ammoniak- 


Rlancfixe 


Pulver / Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 


Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit 1864 OKER a. H. Seit 1864 


1 MISSONG- 
KONDENSTOPF 


Langjährige Erfalrungen. 
Man verlange Angebot 


BOPP & REUTHER. 
MANNHEIM -Waldhof 
Armaturen, Pumpen , Wassermesser 


Man verlange Drucksache Nr. 248 x 
gposossoas az 


Talkum dederweid) | 


aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


| Schnittsteine 
0 ` 
b 


liefern waggonweise 


»BERGINA« 
Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 
Werk: Schweielklesbergbau Nalntsch G.m.b.H.,Graz-Stelermark 
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Klaffenbach. — Karl Krause, jr. 
Kartonnagenfabrik. Inhaber Kar- 
tonnagenfabrikant Karl Gustav 
Krause. i 


Varzin. In das Handels- 
register ist bei der „Aktiengesell- 
schaft Varziner Papierfabrik zu 
Hammermühle“ folgendes einge- 
tragen: Gemäß dem schon durch- 
geführten Beschluß der General- 
versammlung vom 9. Dezember 
1921 ist das Grundkapital um 
3 000 000 M. Stamm- und 20 000 000 
Mark Vorzugsaktien erhöht und 


„au 
In 
— 


—— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
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1 11 
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1111} 


beträgt jetzt 45000000 M. Die — „ J em n ! 
bisher schon bestehenden 28 e eee 15 c 
10 000 000 M. Vorzugsaktien sind anerkannt einzig befte Dichtung tür 

in Stammaktien mit der Maßgabe höchsten Dampfdruck und überhitzten Dampf. J 
umgewandelt, daß sämtliche Klingerit schützt vor Betriebsftörungen. 5 
Rechte dieser en ein- 
schließlich der Gewinnberechti— 

ins erloschen uud ihre Gewinn‘ Rich. Klinger, Akb- Ges. Berlin -Tempelhof. 


anteilberechtigung als Stammak- 
tien erst mit dem ı. Januar 1922 
beginnt. Als nicht eingetragen 
wird veröffentlicht: Auf die 
Grundkapitalserhöhung werden 

ausgegeben 3000 Stück auf den In- 5 

haber lautende neue Stammaktien 1, Vereinin\ 
über je 1000 M. zum Betrage von 
175 v. H. mit Gewinnberechtigung 
vom ı. Januar 1922 ab und 20000 
Stück auf den Inhaber lautende 


; SJ er n a FEHLTEN 28 = 
— — — > * s T. —— — „ * ` * ea 


e gi eib, Fabriken 


Düren (Rhld.) 


Vorzugsaktien über je 1000 M., | Mi} liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 

und zwar 10000 mit % Gewinn- * für die gesamte Papierindustrie: 

berechtigung für das Geschäfts- y 

jahr 1921 und ı0000 mit Gewinn- | Haupfanfriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf 
berechtigung vom 1. Januar 1922 | d für etriebe / Conusri für off y 

ab. Die neuen Vorzugsaktien er- y un Lenixg Conusriemen offenen und 
halten dieselben Sonderrechte wie gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf 
die bisher bestehenden. Die bis- dfürWinkelsetriebe / F IaKernlederireibri 
herigen Vorzugsaktien werden un elge 3 emen 
nach Leistung der Vollzahlung ’_ sowiealle Arienvon Texiſlriemen, als Kamelhaar-,Balata- 


gegen Zuzahlung von 75 v. H. 
des Nennwerts in Stamm- 
aktien umgewandelt. Das ge- 
setzliche Bezugsrecht der Aktio- 
näre ist ausgeschlossen. Von den 
3000000 M. neuen Stammaktien 
und den 10000000 M. in Stamm- 
aktien umgewandelten Vorzugs- 
aktien sollen 12 000 000 M. nach 
Eintragung der Kapitalserhöhung 
in das Handelsregister den In- 
habern der alten Stammaktien der- nee 
art zum Bezug angeboten. wer- * 

den, daß innerhalb einer Frist von b esten 
mindestens drei Wochen auf je und im Betriebe die 


1000 M. alte Stammaktien eine Sl \5 billigsten 
neue Stammaktie über 1000 M. 


zum Kurse von 200 Proz. zuzüg- r ` 

lich Schlußscheinstempel bezogen © R | T T E R 
werden kann. Das gesamte Grund- Maschinenfabrik, Atlona(Elbe) 
kapital zerfällt nunmehr in 25 000 A Gegründet 1848 

Stück auf den Inhaber lautende i 
Stammaktien und 20 000 Stück auf 
den Inhaber lautende Vorzugs- 
aktien über je 1000 M. 


55 Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 
Geschäftsnachrichten. „ —......v ĩi᷑——̃— a 
Dirschau. Der Fabrikbesitzer 
Wladislaw 1 führt f 
„Dirs er citung“ , m. 
Neubau einer groben | | Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 
-© Rohpappen- und Papierfabrik aus. Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 
Die Fabrik ist die erste in Pome- 


u. Baumwollriemen / Näh-u.Binderiemenin all. Qualität. 


8 3 $ £ 8 $ $ 
Non — — — — —— —— — — — A — —— — — ſ— — 


liefert in bester Sortierung ladungs weise 


"v =F g — 


Heft 5, 1922 | DER PAPIER-FABRIKANT 157 
m er u a ee d ⁰ a nee A A A 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 
Kaufmännisches für Papiermacher. M. 12, — 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24.— 
rag ler „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48,— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 
Schubert, Max: „Die Praxis der Papierfabrikation“. 
3. Auflage. Geb. M. 150, — 
Rasser: „Handbuch der Papier- Textil-Indu- 
strie“. M. 20, — 
sa Dr. - Ing. E.: „Lehrbuch der Cellulose- — fürjedenBehrieb. 
e“ Geb. M. 48, — 


Renken M.: -„Bestimmungsmethoden der Cellulose“. “Rund -&Cordelschnuren, Motorradriemeri 


M. 24,— 

Schubert, M.: „Papierverarbeitung“, Bd. 2. M. 15.— Fr.Stenhan 
Grewin, F.: „V erwendung von Wärme und Kraft in Leder-u.Treibriemenfabrik 
der Papier-Industrie“. M. 15,— Mühlhausen ınThüringen 

Altmann: „Prüfung der Papier-Rohstoffe“. M. 3,— Gegründer4B51. 

Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung‘“. Geb. M. 60,— 
Technik und Praxis der Papierfabrikation. Voll- 
ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten 
Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 
J. P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: „Die 
Roh- und Halbstoffe der Papierfabrikation mit 
Ausnahme des Holzzellstoffs‘. Geb. M. 100,— 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 30.— 
Bersch, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches“ Lexikon“. 
' Geb. M. 120, — 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 100,— 
Haug, Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 

Getreidestroh“. Geb. M. 12, — 

Remmler, Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 

Geb. M. 12, — 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 12, — 


Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 36,— | E » 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 43,75 : 0 gangs Pine 
Winkler- Karstens: „Papier untersuchung“. M. 24.— 


Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- A x 
Buch des 1 R e e Grund- 
eue Ausgabe, 1921. e 5.— z â = 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 3 werke .Holländerwalzen 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 6,— aus Basaltlava 
Beadle, Ci, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 10, — 
Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 
1. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 
2. Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes E stellen her 


Papier Cartons, b. M. 4. Handels- z 
pour Papiers et Cartons, geb. 20 4 8 Natursteinwerke G.m. 


bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
7b T Deere. Tapie 199999999999) 
Formate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel x 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper Mayen i Rhi. 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
80 M. ọ. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 10 M. 

Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 


| m | Spedifeur-Verein 
anded der den eleichen Zochisch-Bard. ve He orman nsin heiln ehmer 


sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 


ndet Hambu Ant. 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch de rg \ 


für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie ee | \ Danzig 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im lübeck | Antwerren 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- * 


nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 
Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER * Spezialität: Cellulose- und Papiertransporte 


> Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 
Verlagsgesellschaft m. b.H. Berlin S 42 E Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 


Abteilung Sortiment i n 
ö Verlag „Der PapiersFabrikant‘‘) nn en 


Stettin ' Rotterdam 
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rellen. Sie wird etwa 300 Arbeiter 
und Beamte beschäftigen und soll 
in 24 Stunden 1800 Kilo Rohpappe 
oder 12 000 Kilo Packpapier lie- 
fern. Das Unternehmen soll An- 
fang Februar in Betrieb gesctzt 
werden und sich im l.aufe der 
nächsten Jahre erweitern. Wie 
uns aus Danzig dazu geschrieben 
wird, soll die Fabrik im Laufe 
der nächsten Jahre noch bedeu- 
tend erweitert werden durch den 
Neubau einer modernen Papier- 
fabrik. Die Vorarbeiten hierzu sind 
im Gange. Auch für Danzig kann 
diese Neugründung von außer- 
ordentlicher Bedeutung werden. 


London. Die Jahresversamm- 
lung der Papermakers .Assoclation 
. wird am 24. März stattfinden. 


Schlock bei Riga. Die bal- 
tische Zellulose- Fabrik stellte 
nach dem Memeler Dampfboot die 
Arbeit endgültig ein. 


Wien. Leykam-Josefsthaler 
Papierfabrik. Eine außerordent- 
liche „Generalversammlung wird 
über die Erhöhung des gesell- 
schaftlichen Aktienkapitals Be- 
schluß fassen. Gegenwärtig be- 
trägt es 30 Millionen Kronen, und 
es dürfte seine Verdoppelung be— 
antragt werden. Die Gesellschaft 
beabsichtigt. ihr gehörige Wasser- 


kräfte im Interesse ihrer Fabriken ° 


in Gratwein auszubauen. Mög- 
licherweise wird sie hierbei mit 
der Steirischen Wasserkraft- und 


e kOOpe- 


rieren. oa 


Kleine Mitteilungen 


Schadenfeuer. Im Oekonomie— 
gebaude der Papierfabrik Reden- 
felden in Brannenburg, Bayern. 
brach Feuer aus. Das Gebäude 
wurde bis auf die Grundmauern 
niedergelegt. — In der Leinfelder- 
schen Papierfabrik brach am 
26 Januar ein Feuer aus, durch das 
das. oberste Stockwerk mit dem 
Dachgeschoß vollkommen zerstört 
wurde. während ‚das nächste 
Stockwerk teilweise ausgebrannt 
ist. Die unteren Stockwerke und 
besonders auch die Werkmaschi- 
nen sind derart überschwemmt 
worden, daß sich cin schr großer 
Wasserschaden ergibt. Der Be- 
trieb wird übrigens nach Behe— 
bung der Wasserschäden keine 
allzulange Unterbrechung erfahren 
müssen. l 


paea 
erfiören oe’ 


Sie nicht alte Briefschaften 
mit Briefmarken der Jahre 
1850—1890. Ansichtssen- 
dung erbittet 


Fr. Backhaus, Mörs, Rhid. 


Kowitzke- 
Verbrennungsregler 


D. R. P. 
(Kein Rauchgasprüfer od. dergl.) Reguliert seibsttätig den gesamten Ver- 


- brennungsprozeß, auch die automat. Beschickung. — Verlindert beim 
Ölfsen der Feuertür das Durchsaugen riesiger Mengen kalter Lutt, de sich Rauch- 
schieber auf Minimalstellung schließt. — Größte Betriebssicherheit, da 
Dampidruck stetsgkonstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent. 


A. VÖLKERTS, General-Vertreter 
Duisburg-Ruhrort 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 
u. EISENGIESSEREI F.&A.THEUSER 
HIRSCHBERG. SCHLESIEN 


w’ Transport- 
Anlagen. 


für Stück und Massengüter 


Bekohlungs-, 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlasen 


Becherwerke, Bandfärderer, Schüttel- 
„tinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


'. Kreisel- Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Blech- 
Arbeiten 


_ 


Messer- und Werkzeug -Fabrik 


Remscheid - Hasten 
Messer aller Art 


für Papler-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation 


— 


— ͥ — — 
SE — — . nn L 


- — 


— nm —ä—— — oa 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 


Deutscher Pappen-Fabrikanten und d 


Hilfs-Vereins für die Deutsche ö 


Mit der Beilage „Cellulose chemie“ 


6.s̃s 88 


* durch die Post bezogen für 
25,—, einschließlich 5 bab. Bel 
direkter Zustellung: Inland, ei, 
Ungam und nach den von Deutschland ab 
Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— 

aach besonderen Sitzen in der Währung des betr. 
a neen 14 Tage vor Vierteljahrschluß 


rt für Zahlungen Berlin-Mitte 
en er er Nr. 1140 


00000000000900000000000000000 E00 HOEHUEOHOHE HOHEN E 


©00000000 0000000500 52220000000 0R90000 0 LTEHEDE Er 


000000040 008600000200000000 0000000000900 7060000008 


mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger; 
8 — Zeitschrift Der Papier-. : 
kante, — gestattet. Für unver Nanu. : 
skriptsendungen geleistet: 


N 
eee οοοοοονοονοτνννννοννοιοννννe eee eee eee 999% %%% %%% %%% ....u.00000.% 


; Fernsprecher: Amt a oon 5040, 


90 eee 0000000000000 eee eee eee eee eee eee 
5 N Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe / 50 mm Breite | 


1,20 M. Vorzugsplätze nach, Vereinbarung, bei 
Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche ; 
bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vor- 


Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 


00000000000000000000000000000000000060 0 0 0 00H SEO ER DEOSBHPUH eee eee eee 


$ 
Im Falle von höherer Gewalt, Krk, Streik, Sperre 
Aussperrung, Betrie in unserem Betriebe = 
oder in den Betrieben unserer . haben f 
8 
A 
3 
I 


| 


....e 20000000000000000000000000000000000000000000000000600000000 00000 0000000000000000 00t 


Herausgegeben von Otto ElsnerVerlagsgesellschaft m.b.H.,‚BerlinS42, Oranienatr. 140/142 
5041, 5042, 5043, 50 © Telegramm Adresse: Elsnerdruck 
31 — Professor De, Emil Heuser, Darmstadt, Osannste. 49 —— 
XX. Jahrgang. BERLIN, 12. Februar 1922. | Heft 6 
Inh alt: 
Seite Seite y 


161—164 Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer 

166-169 Ueber Hart- und ähnliche Sonderpappen 

169—171 Patent- Umschau 

171—174 Wirtschaftlicher Teil: Sitzungen — Verein der Zellstoff- und 
Papier- Chemiker und Ingenieure — Verband deutscher 
Papierholzhändler e. V. Betr.: Umsatzsteuer — Die 
Oeschä in der Papier verarbeitung und im Druck- 


gewerbe im Januar 1922 — Nürnberger Papiermesse— 


Die ‚Rohstoffversorgung der deutschen Papierindustrie im 


Jahr 
174-176 Auslandsschau: Schwefellager auf Java — Von der japa- 
nischen Holzstoff- und Papierindustrie — ptische 
Lieferungsausschreibung — Aegyptens Druckpapiereinfuhr 
im jahre 1920 
176 Markiberichte: Vom deutschen Lumpenhandel 
178—190 Vermischtes — Kleine Mitteilungen 


Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer. 


Von Friedr. von Hößle.: 
(Fortsetzung aus Heft 5, 1922). 


Um das Objekt los zu werden, verschenkte der 
spätere Herzog Johann Albrecht seinem 
Kammerjunker Hans Jürge von. Halberstadt Hof 
und Gut Vietlübbe, wozu „die Pappir Mhuess so hin- 


ter dem Stadtholtze belegen“ gehörte, 1615 bot sie 


dieser der Stadt Gadebusch zum Kauf an, und sie er- 
warb sie um 800 Gulden (jeden zu 24 Schilling 
lübisch). 1644—45 wird sie noch als mit Hypotheken 
belastete Papier- und Walkmühle genannt. 


Aus den städtischen Akten ist über das letzte 
Schicksal dieser Papiermühle nichts mehr zu er- 
forschen gelungen; nur die heutige Bezeichnung 
„Papierteich“ erinnert noch pietätvoll an ihr kurzes 
und kümmerliches Dasein. 


Die Papier mühle in Bützow b. Rostock. 


Wiederholte Beschwerden des Universitätsbuch- 
druckers veranlaßten die Universität Rostock im 
Jahre 1585, dem Bürgermeister und Rat zu Bützow 
die Erbauung einer Papiermühle vorzuschlagen, denn 

„seit vieler Jahren sei man mit dem ganzen Be- 
„darf an Papier auf Lübeck angewiesen, Gra- 
„bow und Neustadt könnten nichts abgeben und 


„aus der Mark und Pommern erhalte man lauter 
„graue nichtige böse maculatur! 

Am 9. März 1586 gab der Herzog U! rich zwar 
seine Genehmigung zu einem solchen Bau, machte 
aber zur Bedingung, daß die Papiermühle seinen 
Getreidemühlen das Wasser nicht schmälern dürfe, 
und im Jahre 1603 wird berichtet, daß auch das. von 
der Regierung selbst geplante Werk noch immer 
nicht zustande gekommen sei, weil der Herzog an- 
dere Papiermühlen nicht schädigen wolle. Die 
Papiermühle zu Bützow wurde endlich doch von der 
herzoglichen Regierung errichtet, allein ihr Grün- 
dungsjahr geht aus den Akten nicht hervor. 


Sie stand am Graben beim Wolkertor und der 
von der Warnow gespeiste Wallgraben diente ihr 
zum Betrieb, 

Von dem Papierer Andreas Klisoth bezog 
die Hofkanzlei erstmals 1615—16 achtzehn Ries Pa- 
pier und bezahlte für gemein Papier ı Fl. 4 Sch. per 
Ries, best Papier 1 Fl. 16 Sch. per Ries, Makulatur 
— Fl. 10 Sch. per Ries. 

Die Papierer Jochim Henning, dann 
Jochim Bannut waren bis 1626 seine Nach- 
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folger, dann wurde cin halbes Jahrhundert Papierer- 
familie BarB hier ansässig”). 

Der Papiermüller Lorenz Barg zu Bützow 
war der Großvater des Erdmann Barß in Neu- 
stadt. Anläßlich seiner Vertragserneuerung im 
Jahre 1636 wehrte er sich tapfer gegen Erhöhung 
der Pacht von 50 auf 100 Reichstaler, doch geht aus 
den Akten die vereinbarte Summe nicht hervor. Im 
Jahre 1648 erteilte ihm Herzog Adolph Fried- 
rich I. das Privilegium zum Lumpensammel „über- 
all im Land“, besonders bei Rostock und Wismar. 

Gegen 1660 wurde die Papiermühle baufällig, 
worüber sich Lorenz Barß als auch sein Sohn 
und Nachfolger Erdmann Barg sowie dessen 
Nachfolger Johann Köhler noch 1685 energisch 
beschwerten. u 

Erst gegen 1692 erfolgte die Instandsetzung der 
Papiermühle, in welchem Jahre der Landrentmeister 
ihr Inventar aufnahm, laut welchem zwei Wellen, 
jede mit 16 Stampen (also zwei Stampfgeschirre), 
fünf Zeugkästen, eine große Presse, eine Bütte mit 
kupferner Blase, eine Rührkumme und ein kupferner 
Kessel (zum Leimkochen) vorhanden waren. 

Köhlers Wittib Elisabeth, geb. Rambow, 
führte das Geschäft nur kurze Zeit fort und vielleicht 
schon 1695 übernahm Papierer Kunstmann für 
100 Reichstaler Pacht dessen Führung. 

Wenn auch Kunstmann sich über Mangel 
an weißen Lumpen beklagte, so stand seine Ge- 
schäftsführung doch in gutem Ruf, und sein Papier, 
von welchem er 1701 an die fürstliche Rentei halb- 
jährlich gegen o Ries lieferte, war besser als das der 
übrigen Mühlen; er machte Herrenpapier mit dem 
Adler, mittel Papier mit dem Hirsch, Konzeptpapier 
mit dem adeligen Wagen und wirkte so mit Er- 
folg und lange Zeit zu Bützow. 

Als nächstfolgende Pächter sind von 1743 
Friedrich Seidler, 1770 Gaebler, 1789 
Lindner nachgewiesen, wozu bemerkt wird, daß 
das Aktenmaterial über alte Papiermühlen nur ın 
den seltensten Fällen hinreicht, um die Reihenfolge 
der Besitzer oder Pächter lückenlos zu erheben. 

Gegen 1800 trat Isaak Kramer als Pächter 
an, welcher sich im Jahre 1813 über das schmutzige 
Wasser des Stadtgrabens beklagte, auch daß die 
Trockenscheuer zu klein und das Werk reparatur- 
bedürftig sei, konnte sich aber doch rühmen, daß er 
gutes und schönes Papier mache, welches selbst aus- 
ländischem ebenbürtig sei. 

Weil die Papiermühle angeblich finanziell 
schadenbringend sei, überließ die nun großherzog- 
liche Hofkammer dem Kramer im Jahre 1823 
diese gegen Erlegung von 4000 Talern in Erbpacht. 

Nach 1830 wollte Kramer wegen der ungenügen- 
den Wasserkraft eine Dampfmaschine aufstellen; 
dieselbe ist jedoch wegen sehr großer Mängel gar 
nicht in Betrieb gekommen und das aufgewandte 
Lehrgeld für die geplante Verbesserung scheint 
Kramer finanziell ruiniert zu haben, denn er gerict 
in Konkurs. | = 

Aus dem Konkurs erwarb im Jahre 1838 der 
Papierfabrikant Bleeck die Papiermühle; derselbe 
richtete als Ersatz für die verfehlte Dampfmaschine 
eine Roßmühle ein, über welche leider, ebenso wie 


— 


— 


=) Dieser Name findet sich Ba hrs, Bars und 
BarB geschrieben und ist gewiß identisch mit dem 
der späteren Papiermüller Barsch in der Ober- 
pfalz! 


über die Lübecker Roßpapiermühle, keine Beschrei- 
bung auf uns gekommen ist. 

Die mit einem Wasserrad arbeitende Papier- 
mühle hatte in späteren Jahren noch einen Holländer 
erhalten, ihre Erzeugung war wegen des stark 
wechselnden Wasserstandes nur sehr gering und in- 
folge eines am 18. Oktober 1868 ausgebrochenen 
Brandes ging das alte Werk zugrunde, ohne daß cin 
Bild von ihm erhalten wäre. 

Aus den Ruinen blühte neues Leben, denn der 
Besitzer Bleeck erbaute eine neue Maschinen- 
papierfabrik, welche im Jahre 1875 an seine Söhne 
Helmuth und Ludwig Ble eck überging. Die 
stetig verbesserte und vergrößerte Anlage, welche 
zweimal, nämlich 1899 und 1907 einem Brandunglück 
zum Opfer fiel, wurde am 2. April von der Stettiner 
Papier- und Pappenfabrik käuflich erworben und 
arbeitet auf dem historischen Boden zum Ruhnie der 
Stadt. | 

Von den älteren Papiermühlen hat Stieda wohl 
vier Inventaraufnahmen veröffentlicht, nämlich aus 
dem Jahre 1604 von Gadebusch, 1617 von Grabow, 
1628 von Neustadt und 1692 von Bützow, doch spie- 
len in denselben „Stiegen, Türen und Fenster“ eine 
so wichtige Rolle, daß wir ihnen keinen Raum wid- 
men können. Die Werke wurden mit einem, auch 
zwei Wasserräder betrieben; die Stampfgeschirre 
hatten in Gadebusch 4 Stampfloch mit 3 = 12 
Stämpfel, in Grabow und Bützow 4 Stampfloch mit 
4 = ı6 Stämpfel, in Neustadt 6 Stampfloch mit 
4 = 24 Stämpfel. Die Bedeutung des Wortes 
„Kumm“ (von breitem Trinkgefäß herrührend) ist 
nicht immer ganz klar; in Bützow wird eine Rühr- 
kumm, in Wismar ein Stampiblock mit 5 Kummen. 
in Laage 2 Kummen und 2 Stampfen aufgeführt. 


Papiermühle Zulow. 


Auf dem Rittergute Zülow bei Sternberg erbaute 
der Gutsbesitzer Dietrich Plesse im Jahre 
1621 eine neue Papiermühle, welche vom Wasser 
der Mildenitz getrieben wurde. Won dessen Papier- 
machern ist nur der Jochim Hennings (vorher 
in Bützow) bekannt geworden, mit welchem der 
Herzog im Jahre 1636 wegen einer am Tonnieshofer 
See bei Sternberg zu erbauenden Papiermühle ver— 
handelte. 

Nach 1700 gehörte die Papiermühle dem Guts- 
besitzer von Scheele. Ein 1737 genannter Pa- 
pierer Georg Christoph Eberhardt ist 
wohl mit dem 1731—36 in der Lübecker Stadt- 
papiermühle tätig gewesenen Pächter identisch. 

Im Jahre 1751 wurde unter Leitung des Papier- 
machers Johann Wilhelm Cowalschky ein 
Papiermühl-Neubau aufgeführt, doch scheint das 
Werk schon bald nach 1800 eingegangen zu sein. 
Die heutige Gutsherrschaft besitzt keinerlei auf die 
Papiermühle Bezug habende Akten, und es sind von 
derselben nicht einmal Baureste vorhanden. 


Papiermühle Mönchhagen 
(Amt Ribnitz). 


Ueber diese Papiermühle berichtet die sehr zu— 
verlässige Chronik des Pastors Kliesoth vom 
Jahre 1873: 

Diese Wassermühle hat schon sehr lange als 
Kornmühle bestanden und ist nicht lange vor 1649 
von dem Landesherrn Herzog Adolph Fried- 
rich I. zu einer Papiermühle gemacht. Der erste 
Pächter dieser mitten im Dorf stehenden Papier— 
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mühle war Simon Hinrich = 
dessen Nachkommen mehr als hundert Jahre seßhaft 
blieben. Sie haben, wie es scheint, erfolgreich ge- 
arbeitet; so bezog der Rostocker Ratsdrucker 
Wappling von da, doch beschwerte sich 1713 die 
Papiererin Engel-Marie Hennings in 
„Mönnickenhagen“, daß sie diesem 17 Ballen Druck- 
papier geliefert, er aber noch für zwei Ballen 
10 Rtlr. schulde. 


Am Ende des 18. Jahrhunderts, 1791 u. f., ist die 
Papiermühle von Dethlev Behrends (siehe auch 
die Behrend in Cöslin in Pommern), nach diesem 
von einem Feistel bewohnt gewesen, aber das 
Geschäft ging aus nicht näher bekannten Ursachen 
zurück und 1809 lag die Papiermühle bereits „wüste“. 

Der Bau war und blieb Ruine, in welcher noch 
1863 ein Arbeiter von einem herabfallenden Balken 
erschlagen wurde. Die Ruine wurde 1873 mit einer 
zugehörigen schönen Hufe um 15000 Tir. einein 
Landwirt in Erbpacht überlassen. 


Die Stadtpapier mühle von Wismar. 


Dem Stadtarchiv von Wismar verdanken wir 
die aus reichhaltigem Aktenmaterial bearbeitete aus- 
führliche Geschichte dieser Papiermühle. 

Im Jahre 1603 zeigte sich der Rat der Stadt be- 
reits geneigt, auf den Vorschlag zweier Lübecker 
einzugehen, „bei der Walkmühle“ (der späteren 
Papiermühle gegenüber, am gleichen Bach) eine 
Papiermühle zu erbauen, jedoch kam es nicht zu 
ihrer Aus führung. 


Im Jahre, 1613 verhandelte Michael Ven- 
weger, „papirmacher auf der Tremeßmöier“ 
(Irems bei Lübeck), mit der Stadt wegen Anlegung 
einer Papiermühle für seinen Stiefsohn Mattheus 
Wankelmuth; aber auch diese Verhandlungen 
verliefen erfolglos, und es dauerte noch ein halbes 
Jahrhundert, bis die alte Hansastadt, welche in- 
zwischen durch den westfälischen Frieden (mit Neu- 
kloster) unter schwedischer Herrschaft gekommen, 
eine eigene Papiermühle bekanı. 

Am 10. Mai 1669 schloß die Stadtkämmerei einen 
Vertrag mit dem Mühlenbauer Jakob Grön- 
feldt wegen Erbauung einer neuen Papiermühle, 
4% km südsüdwestlich von der Stadt am Viechel- 
schenbach (fälschlich auch Wallensteinkanal ge- 
nannt). Der Fachwerkbau sollte 68 bis 70 Fuß lang 
und 34 Fuß breit werden und war mit der Ein- 
richtung von zwei Wasserrädern, 40 Stampfen in 
zwei Blöcken zu je fünf Kümmen, ferner zwei 
Pressen, auf 4192 Mark veranschlagt, kostete aber 
7200 Mark lüb. 

Das war ein ganz stattliches Werk mit „zwei 
Stampfgeschirren“ von zusammen zehn Stampfloch, 
in deren jedem vier Hämmer die Lumpen zer— 
malmten und zwei (oben nicht genannten) Bütten, 
aus welchen das Papier geschöpft wurde. 

Am 25. November 1669 eröffnete, nach mancher- 
lei vorhergegangenen Streitigkeiten, der erste Pächter 
und Papierer Christoph Tesmar (auch Teß- 
mer geschrieben) den Betrieb, und wir verdanken 
ihm das originelle, doch etwas undeutlich, aus- 
geprägte Wasserzeichen eines Meerweibes, Abb. 10, 
und die darunter stehenden gekreuzten Hämmer 
dürften als seine Hausmarke anzusehen sein, wie 
solche von den bürgerlichen Familien der nordischen 
Länder seit den ältesten Zeiten mit Vorliebe geführt 
- wurden, 
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Tesmars Nachfolger waren 1673 Erdmann 
Bahrs von Bützow und 1695 Nikolaus Arens, 
dessen Papier ein bekröntes A enthält; aber nach 
kaum vierzigjährigem Bestande wurde das schöne 
Werk am 16. Oktober 1711 im Krieg von den 
Dänen zerstört und es dauerte lange, bis Wismar 
wieder eine Papiermühle bekam. 


Abb. 10. 1670. St. A. Akt XIII, No.7, Vol. ı. 


Im Jahre 1717 wurde wohl mit Johann 
DanielAhrens wegen Wiederaufbau und Pacht 
verhandelt, doch ohne Erfolg. Erst am 8. Februar 
1725 schloß die Stadtkämmerei einen „Erbzins- 
kontrakt“ mit dem Papierer Johann Georg 
Seidler von Lübeck, welcher sich verpflichtete, 
auf dem früheren Platze eine neue Papiermühle zu 
erbauen, nach zwei Jahren abem schon wieder von 
der Bildfläche verschwand. Erst unter Gottlieb 
Meinhardt, welcher laut Kämmereirechnungen 


als „Besitzer“ von 1727—54 Grundzins bezahlte, 
waren geordnete und ruhige Verhältnisse ein- 
getreten; die mit einer Walkmühle verbundene 


Papiermühle wurde wieder so leistungsfähig wie 
früher und 1742 wird gerühmt 
„die Papiermühle zu Wismar sei so schön und 
„vollständig. daB man meinen will, sie habe in 
„dieser Gegend, ja auch in Sachsen ihres Gleichen 
„nicht — 
Wie schade, daß kein Maler oder Zeichner sie auf— 
genommen! 

Aus Meinhardts Wirkungskreis stammt das 
mit einer riesigen Krone gezierte, von zwei Löwen 
gchaltene Amsterdamer Wappen, auf dessen Schild 
wir einen mit drei Andreaskreuzen belegten Pfahl 
sehen. DaB Meinhardt sich damit (wie so viele 
seiner Kollegen) eine Imitation der schönen hollän- 
dischen Papiere erlaubte, beweisen seine Initialen 
CMH”). 

=) Diese Initialen geben Anlaß, daran zu er- 
innern, daß es ein beliebter Brauch der Formen- 
macher oder der Papierer selbst war, Eigennamen 
zu trennen, wofür zahlreiche Beispiele aufgeführt 
werden können, wie Neu Haus, Mittel Strasser, Neu 
Mayr, Dorf Müller usf. 
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Abb. ıı vom Jahre 1735 in Akt. XIII, Nr. 1, 
Vol. 7, und vom Jahre 1741 in Akt. XIII, Nr. 7, 
Vol. ı, des Stadtarchivs. 


C. C. B. 


Abb. 11. Wappen von Amsterdam. 


Als spätere Besitzer sind verzeichnet: 


1756—57 Johann Michael Seidler, 1758 
dessen Witwe. 

1759-68 Christian Gottfried Hoppe, 
1769—1772 dessen Witwe. 

1773—79 Johann Jakob Fischer. 

1779—82 Johann Paul Budach, 1783—94 
dessen Witwe. 

1795—1827 Christian Gottlieb Budach, 


kurze Zeit dessen Witwe. 
1828—1860 Johann Gottlieb 
Budach. 


Neben dem holländischen Löwen, der Hollan- 
dia und dem Bienenkorb blieb das Amsterdamer 


Christian 


— 


Wappen bis in Budachs Zeiten, und zwar über 


1800 herein beliebt; die Initialen IPB und CGB, 
welche es begleiten (siehe Abb. 11) gehören den 
ersten zwei Bud ach an und sind in den Archiv- 
akten reichhaltig vertreten (eine Darstellung zeichne- 
rischer Variationen des Wappens wäre zwecklos) 
und die heraldische Lilie im Schild, Abb. 12, ist von 


Abb. 12. 


r 


- f 
Christian Gottliebs vollem Namen begleitet. 
Wenn auch Schweden die Herrschaft Wismar als 
Reichslehen besaß, so findet man doch keine Wasser- 
zeichen, welche auf Beziehungen zu Schweden hin- 
weisen, wie auch in Wismar geprägte Münzen nie- 


mals ein schwedisches Wappen trugen — man 
fühlte. sich deutsch — und das war 
gut! 

Des letzten Papierfabrikanten Budach 


Tochter, „Doris Sophie Ilsette“, heiratete 
den Fachgenossen Carl Friedrich Wilhelm 
Busch, welcher das Anwesen 1868 inne hatte, im 
Jahre 1870 aber mußte er zusehen, wie es in Flammen 
aufging — das traurige Ende so vieler Büttenpapier- 
mühlen. 


Erireulicherweise blieb der Stadt Wismar unsere 
Papierindustrie erhalten, denn Bus ch baute auf der 
historischen Brandstätte eine neue Pappenfabrik auf. 


Am 5. August 1882 wurde Gustav Mars- 
mann, am 22. Oktober 1901 Heinrich Mars- 
mann als Eigentümer gerichtlich eingetragen; der 
erstere richtete im Jahre 1885 Turbinen- und Dampf- 
betrieb ein, stellte eine Papiermaschine auf und 
heute werden auf zwei Papiermaschinen Druck-, 
Pack-, Tüten- und Cellulosepapier erzeugt. 


i (Fortsetzung folgt.) 
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Ueber Hart- und ähnliche Sonderpappen. 


Die Hartpappenfabrikation hat in den letzten 
Jahren immer mehr an Bedeutung zugenommen. Be- 
günstigt wurde das namentlich im Kriege durch den 
Mangel an Leder und anderen Rohstoffen, die be- 
sonders zu Dichtungszwecken Verwendung finden. 

Die Erzeugung guter Hartpappen ist nun durch- 
aus nicht so einfach und verlangt große Sorgfalt und 
Erfahrung, wenn man ein gutes Fabrikat herstellen 
will. Von einer guten Hartpappe muß man in erster 
Linie folgende Eigenschaften verlangen: Große 
Zähigkeit und Biegefestigkeit, eine gewisse Härte 
und Wasserbeständigkeit, Widerstandsfähigkeit gegen 
Knicken und Biegen, damit die Pappen nicht spalten 
und keine Risse bekommen. 

Um nun diese Eigenschaften zu erreichen, muB 
man schon bei der Auswahl. der Rohstoffe sehr vor- 
sichtig verfahren. Es kommen hierzu in erster Linie 
Hadern und Altpapier in Frage. Die Hadern müssen 
harte, zähe Fasern ergeben, am besten geeignet sind 
infolgedessen Hanf, Flachs, Grauleinen, Bindfaden. 


Taue und Stricke; Jute ist ungeeignet, da sie zu 
Als Papierabfälle sind zu, 


weiche Fasern ergibt. 
wählen: Akten, unbeschwerte bessere, holzfreie oder 
nur schwach helzhalige Abfälle und ähnliche. Cellu- 
lose ist nur bedingt zu verwenden, am besten eignet 
sich noch Sulfitcellulose nach Mitzscherlich, 
Natronzellstoff ist zu vermeiden, da er sich nicht 
mahlen läßt, wie es für die Hartpappen erwünscht ist 
und wie weiter unten besprochen werden wird. 

Die oben erwähnten Lumpen ergeben vor allen 
Dingen bei richtiger Mahlung eine harte und klang- 
volle Pappe, auch Sulfitcellulose begünstigt diese 
Eigenschaft; Celluloseäste sind ungeeignet, da sie 
keinen schmierigen Stoff ergeben und auch sonst die 
Reinheit der Pappe ungünstig beeinflussen. 

Gute, harte, möglichst wenig holzhaltige Papiere 
mit voller Leimung erhöhen Klang, Härte und Festig- 
keit der Pappen. 

Die Vorbereitung der Hadern ist die sonst üb- 
liche. Das Mahlen erfolgt im Halbzeugholländer zu 
Halbstoff, die Cellulose wird am besten gekollert, 
ebenso das Altpapier; der Zerfaserer hat sich für 
Hartpapen nicht so gut bewährt. Es dürfte das 
seinen Grund darin haben, daß meist hartgeleimte 
Papiere verarbeitet werden, die sich in ihm doch 
nicht so gut aufschließen lassen wie im Kollergang 
und wie es für Hartpappen erwünscht ist, damit 
keine Knoten usw. in den Stoff kommen. Die 
Papierabfälle sollen gut eingeweicht werden, damit 
sie sich im Kollergang auch gut und vollständig auf- 
schließen lassen, auf keinen Fall aber sollte man sie 
kochen, da auf diese Weise der Leim zu stark auf- 
gelöst wird und verloren geht. Beim bloßen Auf- 


weichen hingegen bleibt er zum größten Teile im , 


Stoff und erhöht die Güte der Hartpappe, man er- 
zielt dadurch auch eine Ersparnis an Leim. 

Im Ganzzeugholländer werden die Stoffe gut 
gemischt und mit breiten Messern fertig gemahlen. 
Der Holländer soll einen guten Zug haben, damit 
eine gute Durchmahlung und Mischung des Stoffes 
erreicht wird, es ist aber darauf zu achten, daß der 
Stoff, der ziemlich kurz und schmierig sein soll, nicht 
gar totgemahlen wird, man kann sonst die erforder- 
liche gute Verfilzung nicht mehr erzielen. Die 
Messer sollen etwa 10 mm breit und nicht zu scharf, 
cher stumpf sein. Der Inhalt der Holländer soll 


nicht zu groB gewählt werden, etwa 150 bis höch- 
stens 200 kg. Alle Leeren sind möglichst gleich- 
mäßig zu mahlen und der Mahlungsgrad dauernd zu 
überwachen und zu prüfen. Unter Umständen 
empfiehlt sich die Zwischenschaltung einer Kegel- 
stoffmühle zwischen Holländer und Bütte, damit man 
in ihr den Stoff egalisieren und kleine Mängel be- 
seitigen kann. Da der Stoff ziemlich lange gemahlen 
werden muß, so ist eine genügende Anzahl Holländer 
vorzusehen. 

Die Bütten sind genügend groß zu wählen, damit 
sie mehrere Holländerleeren aufnehmen können, und 
mit gut wirkenden Rührvorrichtungen auszurüsten. 
Man ist dann immer noch in der Lage, die einzelnen 
Leeren untereinander gut zu mischen. Ein Sand- 
fang ist unbedingt von den Knotenfängern ein- 
zuschalten, da bei Hartpappen größter Wert auf 
Reinheit gelegt wird. Dieser Sandfang sollte auch 
einen sicher wirkenden Schnurfang erhalten, ebenso 
ist die Einschaltung eines Magneten, der die Eisen 
teile aus dem Stoff herausfängt, in Betracht zu 
ziehen. Es ist das besonders da zu empfehlen, wo 
als Altpapier viel Geschäftsbücher und ähnliche ver- 
arbeitet werden, da sich die Heftklammern bei der 
Sortierung selten vollkommen entfernen lassen. 

Als Knotenfänger werden von verschiedenen 
Seiten nur Planknotenfänger als geeignet bezeichnet. 
Der Grund ist aber nicht ersichtlich, weshalb nicht 
gerade der moderne Drehknotenfänger besser sein 
soll, da er doch zweifellos eine reinere Aussortierung 
des Stoffes gewährleistet als der Planknotenfänger. 
Bei ihm besteht weit weniger Gefahr, daB Knoten 
und andere Unreinigkeiten durch die Schlitze ge- 
drängt werden können als beim Planknotenfänger 
Da die Schlitze bei Hartpappen ziemlich eng sei! 
sollen, nicht über 0,5 mm, so muß mitunter stark gc- 
schüttelt werden, so daß es gar nicht ausgeschlossen 
erscheint, daß Knoten durch die Schlitze gedrängt 
werden. Auch der Scooler-Knotenfänger dürfte sich 
für Hartpappen sehr gut eignen. Da er ohne eigent- 
liche Schüttelung arbeitet, sondern den auszusor- 


tierenden Stoff durch ein Flügelrad gegen das dieses 


umgebende Sieb mit Schlitzlochung schleudert und 
Knoten, Unreinigkeiten usw. infolge der eigenartigen 
Konstruktion des Flügelrades nach dem Ausgang bc- 
fördert, so ist die Aussortierung eine sehr gute. Da 
das Stoffwasser in der Maschine gestaut wird, so 
werden die Unreinigkeiten immer wieder gewaschen 
und von den letzten brauchbaren Fasern befreit, so 
daß der Knotenfänger fast verlustlos, jedenfalls aber 
verlustloser wie der Planknotenfänger arbeitet. Für 
die Sortierung des Stoffes für Preßspan, an den 
gleichhohe Anforderungen gestellt werden wie ar 
den Stoff für Hartpappen, haben sich die Scooler- 
Knotenfänger bestens bewährt und da auch der Stoff 
des Preßspanes in seiner Zusammensetzung dem 
für Hartpappen fast gleich ist, so dürfte der Apparat 
auch hierfür ganz besonders geeignet sein, um so 
mehr, als er äußerst einfach gebaut ist und weniger 
der starken Abnutzung unterliegende Teile besitzt 
als die gerade in Pappenfabriken meistens zu fin- 
denden älteren Planknotenfänger. Die Auswechse- 
lung des Siebes macht auch nicht mehr Arbeit als 
die der Schlitzplatten. 

Der Stoffeinlauf in den Zylinderkasten muß 
gleichmäßig über die ganze Breite ohne Wirbel er- 
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folgen, da die Hartpappen eine ganz gleichmäßige 
Dicke haben müssen. Am besten wird mit starker 
Verdünnung gearbeitet, die aber vollständig gleich- 
mäßig gehalten werden muß, damit die Fasern sich 
in dünnem, gleichmäßig geschlossenem Flor auf den 
Siebzylinder ablagern. Im Zylinderkasten muß der 
Stoff ganz gleichmäßig gehalten werden, die hydro- 
statische Druckhöhe darf nicht zu hoch sein, damit 
der Stoif nicht zu stark entwässert wird und sich 
nicht in zu dicken Lagen auf dem Sieb absetzt. Es 
empfiehlt sich daher namentlich bei Zylindern mit 
großem Durchmesser im Inneren des Zylinders das 
Siebwasser durch Bretter am Auslauf zu stauen, man 
hat damit auch eine gute Regelung der Entwässerung 
des Stoffes auf dem Rundsieb in der Hand. Die 
Gautsche soll nur wenig belastet sein, damit sie den 
Stofflor nicht zu stark auspreßt und er nicht zu 
trocken auf die Formatwalze kommt. Es ist dies 
von größter Bedeutung für eine gute und innige Ver- 
filzung der einzelnen Lagen untereinander. Arbeitet 
man zu trocken, dann spalten die Pappen leicht, was 
gerade bei Hartpappen unbedingt vermieden werden 
muß. Die Arbeitsgeschwindigkeit sollte möglichst 
15 m in der Minute nicht überschreiten. 

Siebe und Filze müssen gut durchlässig sein, 
Siebnummer 70 dürfte sich am besten eignen. Ver- 
legte Siebe und Filze ergeben keine geschlossene 
J.age. Der Filz soll nicht markieren und durch eine 
zuverlässige Filzwäsche dauernd sauber und durch- 
lässig erhalten werden. Das Siebwasser wird am 
besten auf dem Knotenfang oder im Einlaufkasten 
dem Stoff zur Verdünnung zugesetzt, auf keinen 
Fall darf es aber im Zylinderkasten erfolgen, da sonst 
die Verdünnung ungleichmäßig wird und üble Fol- 
gen entstehen können. Die Ableitung aus dem Inne- 
ren des Zylinders soll gleichmäßig vor sich gehen, 
was durch die erwähnten Staubretter begünstigt 
wird; am besten leitet man es zu beiden Seiten ab. 

Von vielen Seiten wird empfohlen, die Zylinder- 
kästen mit Rührern auszurüsten. Es wird dies aller- 
dings in erster Linie von der Bauart des Siebzylin- 
ders abhängen. Wenn sich aber .die Anbringung der 
Rührer vermeiden läßt, so sollte man es tun, da sie 
leicht das Gegenteil vom beabsichtigten Zweck er- 
reichen, indem sie den Stoff beunruhigen. Man muB 
weiter in Betracht ziehen, daß durch die Eigenart 
des Stoffes durch die Rührer die Walzenbildung 
begünstigt wird. 
einen hohen Prozentsatz an Hadern enthält, so liegt 


die Gefahr sehr nahe, daß sich diese durch die Be- 


wegung der Rührer wieder zusammenspinnen und 
dann den Stoff verunreinigen. Bei richtiger Anlage 
des Einlaufes und der Form des Zylinderkastens, die 
ein Absetzen oder ein Verdicken des Stoffes ver- 
hüten, sind die Rührer entbehrlich. 


Auf der Formatwalze müssen die auflaufenden 
Lagen gut zusammengepreßt werden. Es ist von 
größter Wichtigkeit, daß die Walzen genau parallel 
liegen, damit sie nicht ungleich pressen und der 
Pappe verschiedene Stärke erteilen. Der Schwund 
ist bei Hartpappen infolge des hohen Gehaltes an 
Hadern sehr groß, da diese im nassen Zustande sehr 
stark aufquellen. er beträgt in der Querrichtung 
etwa 10 Proz. und in der Längsrichtung 4 bis 5 Proz. 


Das weitere Entwässern der mit höchstens 33 
Prozent Trockengehalt von der Maschine kommen- 
den Hartpappen auf der hydraulischen Presse hat 
mit größter Sorgfalt zu geschehen. Spindelpressen 


Da der Stoff der Hartpappen > 


eignen sich hierzu nicht, da man eine so gleichmäßige 
Pressung und einen so hohen Druck damit gar nicht 
erreichen kann. Zwischen je zwei Pappen lege man 
Preßtücher aus nicht zu groben und vor allen Din- 
gen nicht markierendem Gewebe. Alle 10 cm kom- 
men zwischen diese Stapel Preßbleche. Diese Preß- 
bleche dürfen nicht zu dünn sein und müssen voll- 
kommen flach liegen, ohne Buckel zu haben oder 
rauh zu sein. Rostflecken dürfen sie nicht auf- 
weisen. Am besten werden sie verzinkt ‚oder noch 
besser brünniert; Anstrich ist nicht zu empfehlen. 

Man preßt unter der hydraulischen Presse erst 
unter ganz allmählicher Steigerung des Druckes, da- 
mit das Wasser aus den Pappen entweichen kann 
und steigert dann den Druck allmählich bis auf etwa 
300 Atmosphären. Dann läßt man einige Stunden 
unter dem Höchstdurck stehen, was allerdings eine 
größere Anzahl von Pressen voraussetzt; es emp- 
fiehlt sich daher die Anwendung von Einfuhr- und 
Fangpressen. Für die Güte der Pappen ist es be- 
sonders vorteilhaft, wenn die einzelnen Pauschale 
nach dieser Pressung umgepackt werden, in dem 
man anstelle der alten Preßtücher frische einlegt, 
und dann noch einmal langsam bis zum Höchstdruck 
preßt. 

Die Preßtücher und Bleche müssen genügend 
groß sein, damit sie auf allen vier Seiten über die 
Ränder der nassen Pappen hinausragen. Zu kleine 
Bleche und Trichter würden nasse Ränder verur- 
sachen, die dann bei der Trocknung Schwierigkeiten 
und viel Ausschuß bereiten. Die Trichter müssen 
von Zeit zu Zeit gewaschen werden, da sie sich in- 
folge der starken Leimung der Hartpappen ver- 
schmieren. Sie werden dann vorteilhaft ganz flach 
zum Trocknen aufgehängt, damit sie keine Falten be- 
kommen. Die Bleche dürfen nicht geworfen werden, 
weil sie dadurch Beulen bekommen und schief wer- 
den, auch leidet der rostschützende Ueberzug dar- 
unter sehr. 


Mitunter erteilt man den Hartpappen durch eine 
Leimung von 4 bis 10 Proz. Natronwasserglas von 
38° Bé eine erhöhte \Wasserfestigkeit und verbessert 
dadurch auch Klang und Härte des Erzeugnisses. 


Die Hartpappen werden in allen möglichen Far- 
ben verlangt, je nach dem Zweck zu dem sie Ver- 
wendung finden sollen. Erdfarben lassen sich dazu 
nur in ganz beschränktem Maße und auch nur in 
allerfeinster Schlämmung verwenden, da sie bei zu 
großem Zusatz die Festigkeitseigenschaften der 
Pappen zu ungünstig beeinflussen. Den Grundton 
kann man den Pappen oft durch Verwendung ent- 
sprechend farbigen Altpapieres erteilen, wobei man 
aber sehr vorsichtig verfahren muß, damit man nicht 
zu große Mengen holzhaltige und stark beschwerte 
Papiere mit verarbeitet. Ein gewisser Füllstoffgehalt 
an feinst geschlämmten Erdfarben oder an Kaolin, 
Lenzin und ähnlichen Füllstoffen kann einen gün— 
stigen Einfluß auf die Güte der Pappen haben, indem 
er ihre Dichtigkeit erhöht. Im übrigen sind zum 
Auffärben der Hartpappen am vorteilhaftesten Ani— 
linfarben zu verwenden, mit denen man die schön- 
sten Töne in echten Farben, selbst tiefschwarz er- 
zielen kann. Von verschiedenen Seiten wurden auch 
Hartpappen mit einem Füllstoff von feinst ge- 
schlämmten Pudergraphit in den Handel gebracht 
und eigneten sich gut zu vielen technischen Zwecken 
(Dichtung für Flanschen an Dampfrohren), beson- 
ders hochwertige Erzeugnisse waren lange Zeit ein 
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guter und brauchbarer Ersatz für die kaum erhält- 
lichen Dichtungsplatten, ‚die unter der Bezeichnung 
Ih-Platten (Klingeril, Polypyril und andere) bekannt 
sind. Sie dürften zu diesem Zwecke auch heute 
noch lohnenden Absatz finden können. 

Die Trocknung der Hartpappen bereitet nun 
immerhin einige Schwierigkeiten, am besten eignet 
sich für sie die Kanaltrocknung. Die Pappen 
müssen möglichst gut und gleichmäßig entwässert 
(45 Proz.) in den Kanal kommen und keine nassen 
Stellen aufweisen, damit sie sich nicht werfen. In- 
folge der Stoffzusammensetzung (viel Hadern) 
neigen die Pappen besonders stark zum Krümmen 
und Verziehen. Infolge des bereits erwähnten 
großen Schwundes ist besondere Aufmerksamkeit 
auf die Aufhängung zu legen, damit hierdurch nicht 
Falten und Verzerrungen entstehen, indem beim 
Trocknen die Klammern nicht genügend nachgeben. 
Auch die für Hartpappen nötige starke Leimung be- 
günstigt das Krümmen der Pappen. l 

Am besten werden sich lange Kanäle bewähren, 
die eine langsame Trocknung mit großen Luftmengen 
von niedriger Anfangstemperatur gestatten. Die er- 
wärmte Luft muß dabei die Papptafeln ganz gleich- 
mäßig umspülen, damit sie nicht etwa an den Rän- 
dern zuerst trocknen, dies würde später das Flach- 
liegen unmöglich machen. Wenn hingegen die 
Mitte zuerst trocknet, dann entstehen runzelige 
Ränder, die ebenfalls ein Welligwerden der Pappen 
zur Folge haben. 

Am vorteilhaftesten sind die Kanäle mit gleich- 
zeitiger Kühlung und Wiederbefeuchtung der Pap- 
pen, wie sie sich für andere Pappensorten schon 
gut bewährt haben. Hier ist aber auch größte Vor- 
sicht und Aufmerksamkeit am Platze. Zu stark ge- 
kühlte Pappen feuchten sich nämlich im Feuchtfeld 
nicht gleichmäßig durch, da sie infolge ihrer starken 
Leimung das Wasser schwer wieder annehmen. Der 
Wasserdampf schlägt sich dann auf den kalten Pap- 
pen nieder und kann nicht in die Poren eindringen, 
das Wasser läuft vielmehr an, der Pappe herunter 
und bildet Streifen, die dann bei der Behandlung auf 
dem Kalander und beim Glätten Schwierigkeiten 
machen, den Pappen ein unansehnliches Aussehen 
geben oder sie gar minderwertig machen. 

Sind die Pappen jedoch nicht zu stark abgekühlt, 
so sind ihre Poren, noch nicht geschlossen und der 
Wasserdampf der feuchten Luft kann in sie ein- 
dringen ohne sich niederzuschlagen. Da moderne 
Trockenkanäle in jeder Beziehung eine gute Rege- 
lung zulassen, also auch in bezug auf Kühlung und 
Feuchtung, so ist es allerdings nicht schwierig, den 
richtigen Grad zu finden. 

Es ist aber zu empfehlen, auf jeden Fall noch 
Feuchtmaschinen vorzusehen, und zwar solche, die 
das Wasser allerfeinstens zerstäuben, damit es in 
einem ganz feinen Nebel ganz gleichmäßig auf die 
Pappen gelangt. Besonders geeignet sind hierzu 
Bürstenfeuchter, bei denen man eine gute Regelung 
des Feuchtigkeitsgrades in der Hand hat. 

Die Glättung der Hartpappen erfolgt auf den 
bei Pappen sonst üblichen Glättwerken, mitunter 
werden sie in ganz genauer Stärke verlangt, beson- 
ders für technische Zwecke, man walzt sie dann 
auf Kalandern, deren Walzenabstand einstellbar ist, 
auf die gewünschte Stärke. 

Die Hartpappen werden stets auf allen vier 
Seiten beschnitten geliefert. Das Beschneiden er- 


folgt am besten: auf Kreisscheren, da diese einen voll- 
kommen sauberen und scharfen Schnitt und gleich- 
mäßige Größe der Tafeln liefern. 

Den Hartpappen in Stoffzusammensetzung, Be- 
handlung und Verarbeitung des Stoffes gleich sind 
die Preßspäne. Da auch an diese höchste Anforde- 
rungen gestellt werden, so ist eine beste Stoff- 
mischung nötig. Die Preßspäne werden in erster 
Linie in der Tuchfabrikation verwendet, wo sie als. 
Zwischenlagen zwischen die nassen, aus der Appretur 
kommenden Gewebe benutzt werden, wenn diese unter 
den Glättpressen (hydraulischen Pressen) gepreßt 
werden sollen. Die Preßspäne müssen hochpoliert 
sein, keine Falten, Knoten, Farbflecke enthalten, sie 
dürfen nicht abfärben und müssen vollkommen frei 
von Chlor und Säure sein. Auch in der Elektro- 
technik finden sie viel Verwendung. 

Als Rohstoffe kommen im großen und ganzen 
die gleichen wie für Hartpappen in Frage, doch tritt 
hier noch Baumwolle dazu. Die Hadern wie auch das 
Altpapier sind gut vorzusortieren; Baumwolle und 
Leinen werden gekocht und gebleicht, müssen dann 
aber sehr gewissenhaft ausgewaschen werden, um 
die letzten Spuren von Chlor und Säure zu entfernen. 
Die Hadern werden im Halbstoffholländer vorge- 
mahlen und dann im Ganzzeugholländer von nicht 
zu großem Fassungsvermögen mit der gekollerten 
Cellulose und dem gekollerten Altpapier gemischt 
und fertiggemahlen. Die Behandlung des Stoffes bei 
der Mahlung ist genau wie bei den Hartpappen. Den 
Zusatz von Zellstoff sollte man nicht zu hoch wäh- 
len, höchstens 10 bis 15 Proz., da Cellulose iminer 
gewisse Schwierigkeiten bei der Glättung mit dem 
Achatstein macht. Als Cellulose sollte ebenfalls nur 
Sulfitcellulose Verwendung finden, und zwar ge- 
bleicht. Zusatz von weißem Strohstoff erhöht den 
Klang und die Härte der Preßspäne. Auch ein ge- 
ringer Zusatz von weißem Feinschliff, aber nicht 
über 10 Proz., ist zulässig und benachteiligt die Güte 
des Erzeugnisses nicht. An Stelle des Weißschliffes 
kann man auch schwach holzhaltige, stark geleimte 
Altpapiere verwenden. Im allgemeinen sind als Alt- 
papier am besten geeignet: Gerichtsakten, Geschäfts- 
bücher, Wertpapiere, die genau wie bei den Hart- 
pappen behandelt werden müssen. 

Ein Nachmahlen des Stoffes in der Kegelstoff- 
mühle ist auch hier unbedingt zu empfehlen. Die 
Behandlung des Stoffes auf der Pappenmaschine ist 
genau wie bei den Hartpappen, da man von den 
Preßspänen die gleichen Eigenschaften verlangt, wie 
von diesen. Auch die Trocknung und die Feuchtung 
sind nach den gleichen Grundsätzen durchzuführen. 
Die Preßspäne müssen frei von Knoten, Splittern und 
Unreinigkeiten sein, ihre Oberfläche muß voll- 
koınmen eben und nicht wolkig sein. Um den er- 
forderlichen harten Stoff zu erhalten, muß im Ganz- 
zeugholländer dick eingetragen und sehr langsam und 
vorsichtig, kurz und schmierig gemahlen werden. 
Die Leimung erfolgt im Holländer mit 2 bis 3 Proz. 
Harzleim, Stärke, unter Umständen auch Pflanzen- 
leim, erhöhen den Klang der Pappe. Die Färbung 
erfolgt mit Anilinfarben in hellen und auch dunklen 
Tönen. Ein geringer Zusatz von Fangstoff oder 
auch feistens geschlämmten Erdfarben macht die 
Pappen dichter. Die Glättung erfolgt durch Achat- 
steine; oft lackiert man die Pappen nach der Glät- 
tung noch besonders, wenn sie für elektrotechnische 
Zwecke Verwendung finden sollen, um sie gegen 
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machen. zielung einer reinen weißen Farbe mit Anilinfarben 

Die Dicke der Preßspäne muß vollkommen nüanziert. Die gleichen Stoffmischungen wurden 


gleichmäßig sein, sie beträgt für Appreturspäne 0,5 
bis 1,5 mm; für Preßspäne für elektrotechnische 
Zwecke 0,1 bis 5 mm. Die dünnen Sorten unter 
0,5 mm sind aber vorteilhafter auf der Langsieb- oder 
der Mehrrundsiebmaschine zu arbeiten, da es auf den 
Einzylinder - Rundsiebmaschinen Schwierigkeiten 
macht, so dünne Pappen in der erforderlichen 
Gleichmäßigkeit herzustellen und auch unwirtschaft- 
lich sein würde. Für elektrotechnische Zwecke wer- 
den die Preßspäne häufig auch in dunklen Tönen, 
namentlich schwarz, geliefert. Sie müssen für diesen 
Zweck vollkommen frei von Metallspänen sein, tadel- 
los flach liegen und keine Löcher aufweisen. 

Die Preßspäne werden ebenfalls auf allen vier 
Seiten beschnitten, ihr Verkauf erfolgt nach der 
Stückzahl und Stärke, weshalb genaueste Einhaltung 
der Dicke erforderlich ist. 

Eine andere Pappe, die viel mit den Hartpappen 
und Preßspänen gemeinsam hat und ebenfalls größte 
Sorgfalt in der Herstellung verlangt, ist die 
Jacquard pappe, die in den Gebild- oder Jac- 
quardwebereien Verwendung findet, um die Muster 
in die Gewebe einzuweben. An diese l’appen wer- 
den sehr hohe Anforderungen gestellt. Die Muster 
werden in Form von kleinen Löchern, von 3 bis 5 mm 
Durchmesser in die Pappen gestanzt. Durch diese 
Löcher greifen die Patinen oder Nadeln und ziehen 
den Faden hindurch, Um ein ganz genaues und 
:leichmäßiges Bild in den Geweben zu erhalten. 
cürfen sich die Jacquardpappen nicht dehnen. 
, iehen oder werfen, und auch keine Feuchtigkeit auf- 
: :hmen. Da in den meisten Webereien heute mit 
i nstlicher Befeuchtung der Luft (teilweise bis zu 
¿5 Proz. relativer Luftfeuchtigkeit) gearbeitet wird, 
so ist letzterer Umstand besonders wichtig. 

Als Rohstoffe kommen in Frage: Leinenhadern, 
Stricke, Netze, Baumwolle, gegebenenfalls auch 
Sulfitcellulose und ein geringer Zusatz an weißen 
Feinschliff. Der Stoff muß knotenfrei, ziemlich 
kurz und schmierig gemahlen werden, die Leimung 
soll gut sein, am besten wird Tierleim verwendet. 
Mitunter werden die Pappen auch noch nachträglich 
mit Tierleim oder Glyzerin imprägniert, indem man 
sie auf beiden Seiten damit bestreicht, nochmals in 
der hydraulischen Presse preßt und dann unter 
hohem Druck auf dem Kalander glättet. 

Das Arbeiten auf der Pappenmaschine und das 
Trocknen muB genau wie bei den Hartpappen und 
den Preßspänen erfolgen. Die Farbe ist nebensäch- 
lich, meist weiß, grau bis bräunlich. Die Stärke 
muß vollkommen gleichmäßig sein und 0,6 bis 1,2 mm 
betragen. 


Gute Jacquardpappen wurden nach folgen- 
der Stoffzusammensetzung hergestellt: 


45 % weiß Leinen, gekocht und gebleicht, 
30 % weiß Baumwolle, gekocht und gebleicht, 
15 % Sulfitcellulose (Mitzscherlich), 
5 % blau Leinenfäden, ungekocht, gemahlen, 
5 % weißer Feinschlift. 

Eine andere bewährte Stoffzusammensetzung war: 
40 % weiß Leinen, gekocht und gemahlen, 
20 % weiß Baumwolle, gekocht und gemahlen, 
20 % reine weiße Papierabfälle (Akten), 
10 % Sulfitzellstoff (Mitzscherlich), 
10 % weißer Feinschliff. 


für Preßspäne verwendet und dann nach Bedarf mit 
Anilinfarben auffärbt. Auch für Hartpappen 
für andere Verwendungszwecke sind diese Stoff- 
mischungen bestens geeignet. Die Achatglättung 
bereitete trotz des Zellstoffgehaltes keinerlei Schwie- 
rigkeiten. 


Ein anderes als Hartpappe zu bezeichnendes und 
wie dieses zu arbeitendes Erzeugnis sind die Schuh- 
pappen, die bei gewissen Teilen des Schuhes als 
Ersatz von Leder verwendet werden. Stoffzusammen- 
setzung und Behandlung des Stoffes im Holländer, 
auf der Maschine und wie beim Trocknen sind wie 
bei den Hartpappen und den Preßspänen, nur daß 
die Schuhpappen keine Achatglätte erhalten. Grund- 
bedingung für ein hochwertiges Erzeugnis ist also 
auch hier kurze und schmierige Mahlung des sorg- 
fältig ausgewählten Stoffes, auf der Maschine in dün- 
nen Lagen und Naßarbeiten und gute Leimung. Die 
Pappen dürfen nicht spalten, auch dann nicht, wenn 
sie, wie es bei einzelnen Schuhteilen erforderlich ist, 
abgeschrägt werden. Die Schuhpappen müssen 
wasserfest gearbeitet werden, damit sie sich durch 
Nässe oder Schweiß nicht auflösen. Die Farbe ist 
verschieden, meist karmesinrot. Tür Vorderkappen 
werden sie ctwa 0,9 mm, für Hinterkappen etwa 
1,5 mm stark verlangt. Da sie zu diesem Zweck in 
bestimmte Formen gepreßt werden und diese Form 
auch unverändert behalten müssen, so sind sie sehr 
zähe zu arbeiten und bestens zu leimen, damit sie 
durch Feuchtigkeit nicht ihre Form wieder verlieren. 


Hohe Anforderungen werden auch an die Zieh- 
pappen gestellt, die allerdings nicht eigentlich zu 
den Hartpappen zu rechnen sind und für deren Her- 
stellung die Wahl so wertvoller Halbstoffe wie für 
die bisher aufgeführten Pappen nicht nötig ist. Die 
Hauptanforderungen, die man an sie zu stellen hat, 
sind: große Zähigkeit und Biegsamkeit und eine nicht 
zu große Härte. Es sind dies Eigenschaften, die sich 
bei guten, reinen Lederpappen aus reinem Braun- 
holzschliff ohne Schwierigkeiten erreichen lassen. In 
den meisten Fällen wird ja auch Lederpappe für 
diesen Zweck verwendet, sie muB nur entsprechend 
zäh gearbeitet sein und größte Gleichmäßigkeit in 
der Dicke besitzen. Falls farbige Ziehpappen her- 
gestellt werden sollen, so empfiehlt es sich, das Holz 
auf helle Tarbe zu kochen oder zu dämpfen und 
dann die hellen Pappen mit Anilinfarben auf den 
gewünschten Ton aufzufärben, auch ein Zusatz von 
echten Lederpappenabfällen in gewissen Grenzen bce- 
günstigt die verlangten Eigenschaften. 


Eine besondere Zichpappe ist die Kartuschpappe 
zu der man ebenfalls Lederpappe verwenden kann. 
Da die Farbe hier Nebensache ist, so werden sie in 
der braunen Naturfarbe gearbeitet. Für-hohe An- 
forderungen und gewisse Zwecke kommt auch eine 
Mischung von Hadern und Zellstoff in Anwendung. 
die im Holländer schmierig, aber nicht so kurz wie 
bei Hartpappen und Preßspänen gemahlen wird. 
Auch feste, zähe Papierspäne, die man im Kollergang 
gut gekollert hat, setzt man der Stoffmischung mit 
Vorteil zu. 

Eine gute Stoffmischung für Ziehpappen, 
Kartuschpappen und ähnliche Erzeugnisse, die den 
Vorteil der Billigkeit hat, ist; 
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etwa 80 % holzfreie Späne, 
„ 15 % Zellstoff, l 
„ 5 % zäher Braunschlifi, 
„ 5 N Fangstoff. 

Man trägt zuerst den Zellstoff ein, dann den 
Rraunschliff, darauf die gut gekollerten Späne und 
zum Schluß kurz vor dem .\bleeren den, Fangstoff. 
Der Stoff darf im Holländer nicht gemahlen, son- 
dern nur gebürstet werden und muß schr schmierig 
sein; eine besondere Leimung fällt meist weg. Der 
Stoff muß aber stark verdünnt und gleichmäßig in 
der ganzen Breite in den Zylinderkasten eintreten. 
Auf dem Rundsieb soll er in dünnen Lagen auf- 
laufen, die Gautsche darf nur wenig pressen, damit 
die Lagen inı nassen Zustande auf die Formatwalze 
auflaufen und hier durch hohe Pressung verfilzen. 
Auf diese Weise kann man Falten in den Pappen. 
die sie für Ziehzwecke un verwendbar machen, sicher 
vermeiden. In der hydraulischen Presse muß lang- 
sam gepreßt und allmählich auf den Höchstdruck 
gegangen werden. Die Trocknung hat mit gleicher 
Vorsicht wie bei den Hartpappen zu eriolgen, doch 
macht hier die Feuchtung keinerlei Schwierigkeiten. 

Die Buchrückenpappen, die für Geschäftsbücher- 
rückenpappen verwendet werden, müssen ähnliche 
Eigenschaften besitzen wie die Ziehpappen, also 
große Zähigkeit, Steife, eine gewisse Härte 
gleichmäßige Dicke. Sie werden in verschiedenen 
Stärken bis zu 2,5 mm gearbeitet. Die Buchrücken- 
pappen müssen gut geleimt sein und aus einer guten 
Stoffmischung bestehen, ähnlich den IIartpappen; 
der Stoff soll schmierig, kurz und gut verfilzbar sein. 
Auf der Maschine muß naß und in dünnen Lagen ge- 
arbeitet werden. Die Farbe ist auch hier ohne Be- 
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deutung, meist grau. Da die Pappen gebogen wer- 
den und ihre Form behalten müssen, so sind die an- 
geführten Eigenschaften unbedingt erforderlich. Es 
ist in Betracht zu ziehen, daß die Geschäftsbücher- 
rücken oft jahrelang bei dauernder täglicher Be- 
nutzung auf- und zugebogen werden. Ungeeignete 
Pappen sind daher nicht imstande, den Büchern auf 
die Dauer die nötige Festigkeit und Widerstands- 
fähigkeit zu erteilen. 

Auch die Stanzpappen sind zu den Hartpappen 
zu zählen. Sie dienen als Unterlage beim Stanzen 
von Papier, Pappe, dünnem Blech usw. und haben 
den Zweck, das Eindringen des Messers in den 
Enterlageklotz zu verhindern und. so die Beschädi- 
gung des Messers und des Klotzes zu vermeiden. 
Die Pappen müssen hart und elastisch sein. Die 
Fasern dürfen nicht zu kurz sein, damit die Ober- 
fläche der Pappen nicht ausbröckelt, wenn sich durch 
mehrmalige Benutzung die Schnittlinien kreuzen. 
Die Pappen müssen ebenfalls vollkommen glatt und 
flach liegen, sie werden 5 bis 6 mm stark, selten 
stärker verlangt. Man wählt eine gute Stofizusam- 
mensetzung und mahle schmierig und lang, die Lei- 
mung erfolgt mit Tierleim, Stärke und Pflanzenleim. 
Die Stanzpappen müssen gut gepreßt und stark ge- 
glättet werden. Da die Farbe ganz nebensächlich ist, 
so werden sie naturfarbig geliefert. Mitufiter wer- 
den auch sogenannte „vulkanisierte Stanzpappen“ 
verlangt, es sind hierunter gehärtete Pappen zu ver- 
stehen. Die Härtung erfolgt durch Imprägnieren mit 
Tierleim. Nach der Imprägnierung. werden die 
Pappen nochmals gepreßt und auf dem Glättwerk 


ei zweites Mal gewalzt. 


— nn nn 
— 


PATENT-UMSCHAU 


Vop unserem Mitarbeiter 


Verfahren und Anlage zum Eindampfen von 
Abwässern, besonders von Sulfit- und Sulfat - 
ablaugen. 


D. R. P. 347 865. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Zusatz zum Patent 293 394. 
Emil Mürbe in Görlitz. 


Die Ablaugen werden durch die Leitung a in 
den Turm b geführt und dort beim Austritt aus den 
Düsen fein zerstäubt. 
strom auf die mittels des Ventilators c angesaugten 
und durch die Rohrleitungen d. d’ in den Turm b 
gedrückten Rauchgase der Betriebskesselanlage und 
geben an diese den größten Teil ihrer Feuchtigkeit, 
etwa 80 bis 90 Proz., ab. Die gesättigten Rauchgase 
entweichen dann bei den Schiebern e durch den 
Fuchs f nach dem Schornstein g. Die auf etwa 10 
Prozent oder 25 Bé eingedickte Ablauge fließt durch 
den Schacht h nach einer Verdampfungspfanne i. 
auf der sie vollständig eingedampft wird. Zu diesem 
Zwecke ist vor der Pfanne eine Rostfeuerung k an— 
zeordnet. Diese Feuerungsanlage erzeugt die zur 
völligen Eindickung der Ablauge erforderliche 
Wärme und bringt die als wertvollen Brennstoff an 
der Oberfläche der Pfanne sich ausscheidende 


+ 


Dabei treffen sie im Gegen-, 


— 


Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann. 


Ligninsubstanz zur Entzündung Um 
Pfanne i aufrecht zu erhalten, ist ein Ventilator m 
angeordnet, der durch Düsen n so viel Luft über die 
Pfanne i leitet, als zur Aufrechterhaltung der Ver- 
brennung erforderlich ist. Nach Einleitung der Ver- 


brennung auf der Pfanne i kann die Feuerungsanlage 


k abgestellt werden, da die auf die Pfanne gelan- 


gende Ablauge unter dem Einfluß der auf der Pfanne 


unterhaltenen Verbrennung vollständig eindampft. 


Die mit etwa 1200 bis 1300“ C abziehenden Ver- 
brennungsgase werden bei den Schiebern o nach 
einem Kanal p geleitet und können zu wirtschaft- 
lichen Zwecken, z. B., wie in der Abbildung ange- 
deutet ist, zum Betriebe einer Dampfkesselanlage q, 
nutzbar verwertet werden, von der sie dann gleich- 
falls nach dem Schornstein g entweichen. 


Die Führung der zum Eindampfen der Ablauge 


im Turm b benutzten Rauchgase der Betriebskessel- . 


anlage und der auf der Pfanne i gebildeten Ver- 
brennungsgase ist sonach eine vollkommen ge- 
trennte. Eine Vermischung beider Gase, durch die 
der Heizwert der auf der Verbrennungspfanne ge- 
hildeten Verbrennungsgase herabgedrückt würde, 


die so ein- 
geleitete Verbrennung der festen Rückstände auf der 
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kann durch entsprechenden Ueberdruck im Turm b 
verhindert werden. 

Das neue Verfahren bietet sonach den wesent- 
lichen Vorteil, daß es nicht nur eine vollständige 
Beseitigung der Ablaugen ohne jeden Kostenaufwand 
ermöglicht, sondern gleichzeitig gestattet, den außer- 
ordentlich hohen Brennwert der gewonnenen festen 
Rückstände nutzbar zu verwerten. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Eindampfen von Abwässern, besonders von Sulfit- 
und Sulfatablaugen, nach Patent 293 304 unter Ver- 
wertung der Verbrennungswärme der Cellulose- 
laugerückstände, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Ablaugen, unmittelbar nach der teilweisen Wasser- 
entziehung durch die Rauchgase, auf Verdampfungs- 
pfannen durch unmittelbares Feuer vollkommen ein- 
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gedampit, die festen brennbaren Rückstände durch 
Zuführung entsprechender I.uftmengen verbrannt 
und die hierbei entstehenden Verbrennungsgase, ge- 
trennt von den wasserdampfgesättigten Rauchgasen, 
unter Einschaltung von Wärmeverbrauchern abge- 
führt werden. 

2. Anlage zur Ausführung des Verfahrens nach 
Patentanspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß unter 
dem Vorverdampfungsraum (b), in dem die Ab- 
laugen und Rauchgase der Betriebskesselanlage im 
Gegenstrom aufeinander geleitet werden, eine durch 
einen Schacht (h) zugängige Verdampfungspfanne (i) 
angeordnet ist, die von einer Feuerungsanlage (k) 
beheizt wird und durch einen Ventilator (m) Frisch- 
luft zur Erhaltung der Verbrennung der eingedampf— 
ten Rückstände zugeführt erhält, wobei die Ver- 
brennungsgase von den Rauchgasen im Vor- 
verdamp fungsraum (b) getrennt abgeführt werden. 
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Verfahren zur Herstellung von Papierstapeln, 
insbesondere zur Herstellung von Zigaretten- 
papierbüchern. 

D. R. P. 347657. Klasse 55e. Gruppe 5. 
Friedrich Lerner in Wien. 

Gemäß der Erfindung werden Papierrollen ver- 
wendet, welche aus einer Mehrzahl übereinander- 
gelegter Papierbahnen gewickelt sind, so daß, wenn 
in üblicher Weise die Papierbahnen einer Mehrzahl 
von Papierrollen durch Uebereinanderführen ver- 
einigt werden, durch jeden Schnitt auf einmal so- 
vielmal mehr Blätter geschnitten werden, als Papier— 
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bahnen auf jeder Papierrolle aufgewickelt sind. 
Sind z. B. auf jeder Rolle fünf Papierbahnen über- 
einandergelegt aufgewickelt, und werden zur Her- 
stellung des Stapels fünf Rollen verwendet, deren 
Papierbahnen beim Abrollen durch Uebereinander- 


führen vereinigt werden, so wird durch einen Schnitt 


auf einmal ein Stapel aus fünfundzwanzig Blättern 
gebildet. Für einen Stapel aus fünfzig Blättern sind 
daher nur zwei Schnitte erforderlich. 

Es ist zweckmäßig, Papierrollen zu verwenden, 
die nur aus einer solchen Anzahl übereinandergeleg- 
ter Papierbahnen gewickelt sind, daß die als mehr- 
schichtige Einheit abgewickelte Papierbahn zwischen 
dem Abwicklungspunkt und dem Angriffspunkt der 
Schneidvorrichtung in allen Schichten die gleiche 
Länge hat. Dadurch wird ein Verziehen der mehr- 
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schichtigen Papierbahn, hervorgerufen durch un- 
gleiche Abwicklungslängen der einzelnen Schichten, 
infolge der verschiedenen Radien der Wicklungs- 
schichten vermieden. 

Patent-Ans prüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Papierstapeln, insbesondere zur 
erstellung von Zigarettenpapierbüchern, bei dem 


Papierbahnen einer Mehrzahl von Papierrollen durch 


Uebereinanderführen vereinigt und gemeinsam ge- 
schnitten werden, dadurch gekennzeichnet, daß 
Papierrollen verwendet werden, von denen jede aus 
einer Mehrzahl übereinandergelegter Papierbahnen 
gewickelt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die einzelnen Papierrollen aus 
einer solchen Anzahl übereinandergelegter Papier- 


bahnen gewickelt sind, daß die als mehrschichtige 


Einheit abgewickelte Papierbahn zwischen dem Ab- 
wicklungspunkt und dem Angriffspunkt der Schneid- 
vorrichtung in allen Schichten die gleiche Länge hat. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
‘(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Nasse.) 
Patente. 


Anmeldungen. 


55d, 20. A. 34947. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: R. H. 
Korn, Pat.-Anw., Berlin SW 11. Walzenpresse zum 
Auspressen von Flüssigkeit aus Faserstoffbahnen. 
22. 2. 21. Schweden 25. 2. 20. 
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55e, 5. S. 50070. Georg Spieß, Leipzig-Reudnitz, 
Rathausstr. 45. Querschneider für Papier, Pappe und 
ähnliche Stoffe in Bahnenform. 28. 4. 19. 

351. 4. C. 28 894. Cartiera di Verzuolo Ing. L Burgo 
& Co., Verzuolo, Ital.; Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz 
und Ferd. Bornhagen, Pat.-Anwälte, Berlin SW 48. 
Verfahren zur Herstellung gemusterter Papiere. 23.3.20. 
Italien 31. 5. 15. 

Erteilungen. 

55a, 1. 350543. Fa. I. M. Volth, Heidenheim a. 
Brenz. Vorrichtung zum Regeln des Pressenvor- 
schubes in Holzschleifern. 18. 11. 19. V. 15073. 

55b, 3. 350 471. Zellstoffabrik Waldhof, Mannheim- 
Waldhof. Verfahren zum vollkommenen und raschen 
Entgasen von Sultfitzellstoffkochern unter Wiederge- 


winnung der schwefligen Säure und der Wärme. 
28. 4. 21. Z. 12 296. 


55d, 9. 350 472. Peter Bäcker, Guben, Uferstr. 33. 
Emlaufender Filzschläger zum Reinigen von Filzen für 
Papier-, Pappen- und ähnliche Maschinen. 28, 1. 21. 
B. 97 979. 

Löschungen. 


55e: 320 362. 


Gebrauchsmuster. 


Verlängerung der Schutzirist. 


55d. 743 983. Johann Erhard, Heidenheim, Brenz. 
Lager mit zentraler Fettschmierung usw. 25. 1. 19. 
E. 24 426. 17. I. 22. 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 
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Sitzungen. 


Dienstag, den 14. Februar 1922, nachm. 4 Uhr, 
Sitzung des Arbeits ausschusses der Außenhandels- 
stelle für das Papierfach, in Charlottenburg, Neue 
Grolmanstr. 5—6. 

Mittwoch, den 15. Februar 1922, vorm. 9½ Uhr, 
Sitzung des Augenhandels ausschusses der Außen- 
handelsstelle für das Papierfach, in Charlottenburg. 
Neue Grolmanstr. 5—6. 

Mittwoch, den ıs. Februar ı922, nachm. 5 Uhr, 
Sitzung der Kontingentierungskommission der 
Außenhandelsstelle für das Papieriach, in Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 5—6. 


Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


Dr. Widera. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure. 


Zum Mitgliederverzeichnis. 


Als Mitglieder meldeten sich: 

Herr Dir. Arthur Rennström, Zellstoffwerke Regens- 
burg A.-G., Regensburg. 

Firma Pölser Papierfabrik-Gesellschaft m. b. II., 
Papier- und Cellulosefabrik, Pöls, Obersteiermark. 

Herr Hartwig Schoeller, Betriebsing. der Papier- 
fabrik Hahnemühle bei Dassel (Hannover). 

Herr Paul Schlosser, Wiesbaden, Michelsberg 30. 

Herr Julius Funcke, Darmstadt, Schloßgraben II. 

Herr Dir. A. Heide, in Firma Hannov. Papierfabri- 
ken Alfeld-Gronau, Alfeld. 

Herr Ing. Carl M. Konny, Assistent des pap.-techn. 
Instituts in Cöthen, Anhalt, Holzmarkt 14. 


Verband .deutscher Papierholzhändler e. V. 


Am 28. Januar fand im Hotel Fürstenhof in 
Nürnberg eine ordentliche Mitgliederversammlung 
des Verbandes deutscher Papierholzhändler unter 
der Leitung des Vorsitzenden, Herrn Günther 
Ludwig, Dresden, statt, die aus allen Gegenden 
des Reiches stark besucht war. Von den Ergeb- 
nissen der angeregt verlaufenen Sitzung sei folgen- 
des besonders hervorgehoben: 


fügung, 
händler für seinen Mitgliederkreis in zielbewußter 


Der Verband deutscher Papierholzhändler hat 
sich unter Uebertragung seiner Geschäftsführung an 
den Syndikus des Verbandes Sächsischer Nutzholz- 
händler, Dr. jur. Böckmann, Dresden, und unter 
Verlegung seines Sitzes von Berlin nach Dresden 
an den Verband Sächsischer Nutzholzhändler als 
Zweigverein angeschlossen. Dieser Anschluß be- 
deutet, da nunmehr der Sitz des Verbandes mit dem 
Wohnsitz des Vorsitzenden und Gründers des Ver- 
bandes zusammenfällt, eine wesentliche Erleichte- 
rung der Geschäftsführung, außerdem. stehen nun- 
mehr den Mitgliedern des Verbandes deutscher 
Papierholzhändler sämtliche Kinrichtungen zur Ver- 
die der Verband Sächsischer Nutzholz- 


Arbeit geschaffen hat. Um ein leichteres Zusammen- 
rufen und einen besseren kollegialen Zusammen- 
schluß seiner Mitglieder in Zukunft zu ermöglichen, 
wurde beschlossen, den sich über ganz Deutschland 
erstreckenden Verband deutscher Papierholzhändler 
in regionale Gruppen einzuteilen. Vorerst sind vier 
Gruppen geschaffen worden: 


1. für Ostdeutschland mit dem Sitze in Königs- 
berg unter der Leitung des Vorstandsmitgliedes 
Herrn Franz Bohm, Königsberg; 

2. für Nord- und Westdeutschland mit dem Sitze 
in Frankfurt a. M. unter der Leitung des Vor- 
standsmitgliedes Herrn H. Judt, Frank- 
furt a. M. 

3. für Süddeutschland und Bayern mit dem Sitze 
in Nürnberg unter der Leitung der Vorstands- 
mitglieder Herrn M. Nickel, Pressig, und 
Karl Färber, Langenbach; 

4. für Mitteldeutschland: und Schlesien mit dem 
Sitze in Dresden unter der Leitung des Ver- 
bandsvorsitzenden Herrn G. Ludwig, 
Dresden. 


Die Einteilung der Verbandsmitglieder in regionale 
Gruppen wird den Vorteil haben, daß die Mitglieder in 
Zukunft öfter und leichter zusammentreten, besonders 
ihre regionalen Interessen vertreten und den Zusammen- 
schluß in Kollegenkreisen finden können. 

Ferner wurde beschlossen, mit den Verbraucher- 
kreisen zur Aufstellung gemeinsamer Lieferungsbe- 
dingungen und von Handelsgebräuchen im Papierholz- 


172 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heſt 6, 1922 


handel in Verbindung zu treten. Die Versammlung 
faßte weiter den Beschluß, in Zukunft Marktpreislisten 
aufzustellen und die Aufstellung einer Schiedsgerichts- 
ordnung und Durchführung des Schiedsgerichts-Ver- 
fahrens bei Streitigkeiten unter Verbandsmitgliedern 
baldigst zum Abschluß zu bringen. 


Die Tagesordnung umfaßte ferner zwei Vorträge des 
neuen geschäftsführenden Syndikus Dr. jur. Böckmann 
über „Preistreiberei-Sırafrecht und Wucherverfahren“ 
und über „Zeitgemäße Steuerfragen“, die mit Beifall 
aufgenommen wurden. 


Anläßlich der Sitzung erfuhr der Verband eine 
weitere Stärkung durch Beitritt einer größeren Anzahl 
neuer Mitglieder, so daß das Ziel des Verbandes, ein 
enger Zusammenschluß sämtlicher Papierholzhändler 
Deutschlands, in absehbarer Zeit erreicht sein dürfte. 


Betr.: Umsatzsteuer. 


Die Fachgruppe Papier beim Reichsverband der 
Deutschen Industrie übermittelte dem Bund deutscher 
Vereine des Druckgewerbes, Verlages und der Pap'er- 
verarbeitung die nachstehende sehr bemerkenswerte Ent- 
scheidung des Landcsfinanzamts Groß-Berlin vom 
11. Januar d. J. betreffend Buchführungsvorschriften 
des Umsatzsteuergesetzes, Die Ausführungen des Landes- 
finanzamts verdienen in weitesten Kreisen der Industrie 
bekannt zu werden. 


Landesfinanzamt Groß-Berlin 
Abteilung I 

Umsatzsteuer-Oberamt 
U. 10608/21. 


Berlin, den 11. Januar 1922 
C. 2, Klosterstraße 33/35 
Centrum 9484 


An das Umsatzsteuer-Amt 


Rundschreiben an die Hauptsteuerverwaltung IV d 
und sämtliche Umsatzsteuerämter Berlins. 


Lebhafte Klagen aus den verschiedenen Handels- 
kreisen lassen erkennen, daß die Praxis einzelne Um- 
'satzsteuerämter, welche sich streng an die im Urteil 
des Reichsfinanzhofes vom 18. Februar 1921 (Reichs- 
finanzhof Band 5 Seite 28, vgl. Reichssteuerblatt 1921 
Seite 223) zum Ausdruck gelangten Grundsätze halten, 
den praktischen Erfordernissen und den Absichten des 
Reichsfinanzministeriums nicht gerechnet wird. Die An- 
forderung hinsichtlich der Führung von besonderen 
Büchern dürfen nicht überspannt werden, da eine lücken- 
lose Ausfüllung aller in den Mustern der Ausführungs- 
bestimmungen vorgesehenen Rubriken teilweise über- 
haupt unmöglich ist, z. B. das Muster 4, welches für 
den Nachweis bezgl. der Steuerbefreiung aus § 2 Nr. 1 
vorgesehen ist, kann in allen seinen Teilen beispiels- 
weise nur von dem Erstimporteur, nicht aber von dem 
Zwischenhändler ausgefüllt werden, der die Steuerbe- 
freiung hinsichtlich des ersten Großhandelsumsatzes nach 
der Einfuhr beansprucht und für den das gleiche Muster 
vorgesehen ist, obwohl ihm sein Lieferant seine eigene 
Bezugsquelle (Name des ausländischen Lieferers) nicht 
preisgeben wird. Es hat sich deshalb das Reichsfinanz- 
ministerium bereits durch Erlaß vom 28. August 1920 
HI U 6551 dahin ausgesprochen. 


. zunächst betone ich erneut und glaube hier- 

m T lurch die Bedenken (seit. des Exportcur verbandes. 
Jan den der Erlaß gerichtet ist) im wesentlichen 
we f beseitigt zu haben, daß diese Nachweise nicht 


obligatorisch sind. Der Anspruch auf Steuerfreiheit 
für die Ausfuhr fällt nicht etwa schon deshalb fort, 
weil der Ausführende die in § 18 Abs. 4 der Aus- 
führungsbestimmungen vorgesehenen Buchungen 
nicht genau nach dem dort gegebenen Muster vor- 
nimmt. Dieses soll vielmehr lediglich Anhalts- 
punkte für Steuerpflichtige und Behörden geben, 
die erkennen lassen, worauf es bei der Buchführung 
ankommt und wie der Ausführende am zweck- 
mäßigsten den Nachweis führt, daß tatsächlich die 
Voraussetzungen des $ 2 Nr. 1 bei ihm vorliegen. 
Gelingt es dem Steuerpflichtigen, auf andere Weise 
diesen Nachweis dem Umsatzsteueramt gegenüber zu 
führen, so hat er damit seiner Pflicht genügt. 


Das diese Grundsätze auch hinsichtlich der für die 
Steuerfreiheit der Einfuhr erforderlichen Nachweise gelten 
sollen, bringt ein Erlaß des Reichsfinanzministeriums 
vom 25. 2. 21 (III U 2367) an die Vorsteher der Kauf- 
mannschaft zu Stettin noch besonders zum Ausdruck, 
wie schon früher ein an uns (Landesfinanzamt Groß-Berlin) 
ergangener Erlaß Ill U 7298 vom 21. September 1920 — 
zu vgl. bleibt auch die Anmerkung des Reichfinanz- 
ministeriums zu dem Urteil des Reichsfinanzhofes vom 
18. Februar 1921 auf Seite 223 des Reichssteuer- 
blattes 1921. 


Wenn der Reichsfinanzhof in seiner Entscheidung 


vom 18. Februar 1921 zu strengeren Grundsätzen ge- 


langte, so dürfte dies seinen Grund haben in der aus- 
drücklich im Urteil erwähnten Tatsache, daß es „rach 
den Feststellungen der Vorinstanz in den Aufzeichnungen 
des Beschwerdeführers an den für die Gewährung der 
Steuerbefreiung wichtigen Angaben fehlte“. Auch der 
höchste Gerichtshof erkennt im übrigen an, daß der 
Steuerpflichtige nicht gerade Spalte für Spalte wort- 
getreu das Muster zu befolgen braucht, das in den 
Ausführungsbestimmungen vorgesehen ist. 


Wir ersuchen deshalb, weil sonst die im Interesse 
des Wirtschaftslebens für erforderlich erachtete Steuer- 
befreiung bei der Einfuhr durch eine engherzige Hand- 
habung seitens örtlicher Stellen illusorisch gemacht 
werden könnten bei der jetzt einsetzenden Veranlayung 
für das Jahr 1921 die Anforderungen hinsichtlich der 
Ausfüllung der Muster nicht zu überspannen Der Ent- 
wurf der neuen Ausführungsbestimmungen sieht aus- 
drücklich die Bestimmungen vor, daß die Muster lediglich 
als Anleitung dienen sollen. 


Wir haben die in Frage kommenden Kreise ver- 
ständigt, daß sie gegebenenfalls um die Entscheidung 
des Lande-finanzamts nachsuchen sollten, wenn ihnen 
nach ihrer Auffassung ungerechtfertigte Schwierigkeiten 
durch die Veranlagungsstellen gemacht würden. Des- 
halb müssen wir ersuchen, wenn Firmen die Erklärung 
abgeben, daß sie die Entscheidung des Landesfinanz- 
amtes anrufen wollen, die abschließende Veranlagung 
auf vierzehn Tage noch auszusetzen, soweit nicht aus- 
nahmsweise eilige Fälle vorliegen, und entweder die 
Sachen uns vorzulegen oder unsere (in Verfolg direkten 
Anrufens des Landesfinanzamtes ergehende) Einfor- 
derung einer Aeußerung zunächst während dieser vier- 
zehn Tage abzuwarten. 

I. A. 
Unterschrift. 


Die Geschäftslage in der Papierverarbeitung und im 
Druckgewerbe im Januar 1922. 

Die Geschäſtslage in den papierverarbeitenden 

Gewerben hat sich, wie der Bund deutscher Vereine 

des Druckgewerbes, Verlages und der Papierverarbei- 
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tung auf Grund der bei ihm eingegangenen Meldungen 
der Konventionen und Fachvereine berichtet, im Januar 
gegenüber dem Vormonat nicht wesentlich: geändert. 
Wenn auch die Beschäftigung im allgemeinen noch 
lebhaft ist und da und dort noch etwas zugenommen 
hat, so ist doch der Eingang an neuen Aufträgen zu- 
meist geringer geworden. Die Papierversorgung ist 
nach wie vor schleppend und gibt fortdauernd Anlaß zu 
lebhaften Beschwerden. Geklagt wird fast in allen 
Gruppen über den Rückgang der Auslandsaufträge, da 
die Gestehungskosten die Weltmarktpreise mehr und 
mehr erreichen. 


In der Buntpapierindustrie ist nach Mitteilung 
der Vereinigung Buntpapier der Absatz im Inland merk- 
lich zurückgegangen, was auf die in der zweiten Hälfte 
des Dezember eingetretenen starken Preissteigerungen 
nrückgeführt wird. Da neuerdings der Preis für Streich- 
papier erhöht worden ist und auch die sonstigen Roh- 
stoffe im Preise gestiegen sind, ist eine weitere Hinauf- 
setzung der Verkaufspreise im Februar unvermeidlich. 
Die Ausfuhr ist nach Übersee etwas besser geworden, 
läßt aber nach dem europäischen Ausland sehr zu 
wünschen übrig. Die Löhne haben ab 16. Januar eine 
Erböhuug um ca. 15—20 Prozent erfahren.— Bei den 
Betrieben der Vereinigung Chromopapier 
hat der bisherige hohe Beschäftigungsgrad im all- 
gemeinen angehalten. Auch bei diesen Papieren drängt 
die Erhöhung der Rohstoffpreise zu einer weiteren 
Hinaufsetzung der Verkaufspreise, Die Ausfuhr war 
nicht sehr bedeutend. Für die hohen Löhne gilt das- 
selbe wie für Buntpapier. Geklagt wird über die schlech- 
ten Verkehrs verhältnisse. — Der Verein deutscher 
Gummieranstalten meldet, daß die Beschäfti- 
gung noch sehr rege war, aber ein Konjunkturrückgang 
festzustellen ist. Die Rohstoffversorgung war urzu- 
reichend hinsichtlich Papier, reichlicher dagegen in 
Klebstoffen. Die Konventionspreise wurden um 15 Prozent 
erhöht und sind an die Weltmarktpreise herangekommen. 
Die Ausfuhr war lebhaft, soweit es sich um ältere 
Abschlüsse handelte, neue sind nur unter größten 
Schwierigkeiten zu tätigen. Die Löhne wurden erhöht. 
Mangelnde Wagengestellung wirkte hemmend auf die 
Produktion. — Der Verein für geklebten Photo- 
graphiekarton klagt über verschlechterte Be- 
schäftigung. Die Preise der Rohstoffe haben sich gehoben, 
jedoch sind die Verkaufspreise noch unverändert ge- 
blieben. Die Ausfuhr ist zurückgegangen. Es erfolgte 
Lohnerhöhung. Die Vereinigung der Hersteller photo- 
graphischer Karten berichtet, daß die Be- 
schäftigung auch im Januar gut geblieben ist. Die 
Rohstoffversorgung war unbefriedigend und teuer. Die 
Verkaufspreise wurden heraufgesetzt. Die Ausfuhr blieb 
lebhaft. Lohnerhöhungen fanden durch freie Verhand- 
lungen statt. — In der Papierausstattungs- 
industrie hat sich nach Erledigung des Weihnachts- 
geschäftes die Beschäftigung verschlechtert, soweit nicht 
auf Lager gearbeitet werden konnte. Die Versorgung 
mit Papier, Karton und Pappe war sehr schlecht, wie 
im Vormonat. Dabei kamen im Januar die im Dezember 
beschlossenen starken Preiserhöhungen zur vollen Aus- 
wirkung. Die Verkaufspreise sind nicht geändert worden. 
Die Ausfuhr ins benachbarte Ausland ist nach Beendi- 
gung des Weihnachtsgeschäftes zurückgegangen. 
Nach Meldung des Vereins Deutscher Papier- 
sackfabriken ist die Nachfrage nach Papiersäcken 
infolge des außerordentlich hohen Preises für Jutesäcke 
stärker geworden. Dagegen wird sehr geklagt über 
die ungenügende Rohstoffversorgung. Die Rohpapier- 


‚Deutscher 


preise sind seit September ungefähr um 120 Proz. in die 
Höhe gesetzt worden. Entsprechend sind auch die Ver- 
kaufspreise gestiegen. Doch ist es nahezu unmöglich, 
die Verkaufspreise genau zu bestimmen, da die Papier- 
fabriken nur zu offenen Preisen verkaufen. Wie vor 
jeder Frachterhöhung hat sich auch im Januar wieder 
gezeigt, daß die für Ende des Monats angeforderten 
Waggons nicht gestellt worden sind. Die Ausfuhr- 
preise sind neu geregelt worden. — Der Zentral- 
verband Deutscher Kartonnagenfabri- 
kanten berichtet, daß die Beschäftigung gegenüber 
dem Vormonat nachgelassen hat. Trotz der gewaltigen 
Lohn- und Materialpreissteigerungen konnten die Ver- 
kaufspreise nur zum Teil erhöht werden. Die Ausfuhr 
ist gedrückt, namentlich weil die Weltmarktpreise 
mehr und mehr erreicht werden. — Für die phar- 
mazeutischen Kartonnagen war die Be- 
schäftigung zufriedenstellend.. — Durch Konventions- 
beschluß wurden die Verkaufspreise durchweg um 20 Proz. 
erhöht. Die Ausfuhr hat sich gehalten. — Im Verband 
Faltschachtelfabrikanten hat 
sich die Nachfrage wesentlich gebessert. Die im De- 
zember wahrnehmbare Zurückhaltung mit Aufträgen 
machte infolge weiterer Steigerung der Inlandspreise 
einer vermehrten Kauflust Platz. Infolge der erhöhten 
Rohstoffpreise und Löhne mußten: die Verkaufspreise 
wieder erhöht werden. Die Ausfuhr geht zurück, da 
die hohen Inlandspreise einerseits und das Herunter- 
gehen der Löhne und Materialpreise in den Ausfuhr- 
ländern andererseits die Exportmöglichkeiten ein- 
schränken. Auch hat der Übergang zur Fakturierung 
in Auslandswährung den Export zurückgedrängt. — 
Für Schreibhefte blieb die Nachfrage unver- 
ändert lebhaft. Infolge der fortgesetzt steigenden Roh- 
stoffpreise mußten die einzelnen Betriebe die Verkaufs- 
preise aus eigenem Antrieb erhöhen. — Inder Groß- 
buchbinderei ist die Beschäftigung die gleiche 
geblieben. — Auch inder Tapetenindustrie ist 
die Beschäftigung auf demselben Stande geblieben wie 
im Dezember, der jedoch eine Verschlechterung gegen- 
über den früheren Monaten aufwies, was auf die fort- 
schreitende Vertèuerung aller Materialien und auf die 
Lohnerhöhungen zurückzuführen ist. Die Verkaufspreise 
sind durch Beschlüsse beider Tapetenfabrikantenver- 
bände mit Wirkung ab 8. Januar 1922 erhöht worden. 
Die Ausfuhr ist zurückgegangen. Der Reichslohntarif 
für die Tapetenindustrie ist vom 1. Januar ab erneut 
wesentlich erhöht worden. 


Im Buchdruckgewerbe ist die Durch- 
schnittsbeschäftigung noch gut. Die Nachfrage nach 
industriellen Drucksachen wird etwas ruhiger. Die 
Papierversorgung ist nach wie vor schlecht. Der Lohn- 
tarif war zum 1. Februar seitens der Arbeitnehmer 
gekündigt worden. Die neuen Verhandlungen haben 
eine 10 prozent. Lohnerhöhung mit sich gebracht. Das 
Tarifamt hat eine 15 prozentige Preiserhöhung vorge- 
schrieben. — Im Steindruckgewerbe gestaltet 
sich, wie der Verband Deutscher Steindruckereibesitzer 
mitteilt, das Geschäft ständig schwieriger, wenn auch 
zunächst Beschäftigungsgrad und Umsatz noch be- 
friedigen. Wegen der außerordentlich schlechten 
Papierversorgung kommen einzelne Papierverarbeitungs- 
betriebe zum Stillstand. Die Verkaufspreise sind im 
Monat Januar gleichgeblieben, obwohl sie durch fort- 
dauernde Steigerung von Löhnen und Unkosten über- 
holt waren. Da neue Lohnerhöhungen ab 1. Februar 
bewilligt sind und die Rohstoffe weiter anziehen, wird 
im Februar eine den erhöhten Unkosten entsprechende 
Preiserhöhung der Fertigwaren eintreten. Die Ausſuhr 
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ist sich gleich geblieben; doch gestaltet sich das Aus- 
fuhrgeschäft immer schwieriger, da man sich auch hier 
den Weltmarktpreisen nähert, ja sie zum Teil ‚schon 
überschritten hat. — Im Lichtdruckgewerbe 
ist der Beschäftigungsgrad der gleiche geblieben, 
resultiert aber aus alten Aufträgen. Der Neueingang 
von Bestellungen ist bedeutend zurückgegangen. Die 
Rohstofiversorgung ist besser geworden. Den stark 
gestiegenen Rohstoffpreisen und Lohnerhöhungen mußte 
durch entsprechende Regelung der Verkaufspreise 
Rechnung getragen werden. Die Ausfuhr ist etwas 
zurückgegangen. — Der Bund der chemigra- 
phischen Anstalten und Kupfer drucke- 
reien Deutschlands berichtet, daß nach an- 
fänglicher Verschlechterung sich die Beschäftigung 
gegen Ende des Monats wieder gehoben hat, wahr- 
scheinlich weil die Verbraucher neue Verteuerungen 
befürchten. Die Verkaufspreise sind nicht geändert 
worden. Die Ausfuhr ist infolge der unsicheren 
Valutaverhältnisse schwächer geworden. — Die Post- 
kartenkonventionen betonen, daß die Aus- 
lands aufträge immer spärlicher einlaufen. Noch sind die 
den Konventionen angeschlossenen Firmen, da meist 
langfristige Lieferungsverträge in Frage kommen, gut 
beschäftigt; für die nächsten Monate wird jedoch mit 
einem erheblichen Rückgang der Beschäftigung gerech- 
net. — Bei den Betrieben des Vereins Deutscher 
Spielkarten-Fabriken war die Beschäftigung 
im Januar gut. Geklagt wird, daß durch das Verfahren der 
Papierfabriken, die nur zu freibleibenden Preisen ver- 
kaufen, jede Kalkulationsmöglichkeit ausgeschlossen 
ist, was namentlich im Exportgeschäft selır nachteilig 
wirkt. Die Verkaufspreise mußten um 45 Prozent erhöht 
werden, obwohl damit die Mehrgestehungskosten noch 
nicht gedeckt sind. Die Ausfuhr ging zurück. — Die 
Kalenderblock- Konvention meldet, daß das 
Kalendergeschäft für 1922 erledigt ist. Mit der Fabrikation 
und dem Verkauf für 1923 ist bisher kaum begonnen 
worden, da die Preisfestsetzung zurzeit noch große 
Schwierigkeiten bereitet. Die Preisfestsetzung soll im 
Februar erfolgen. 


Berlin W9, Anfang Februar 1922. 
Linkstraße 22 


Der Generalsekretär: E. Hager. 


Nürnberger Papiermesse. 


Eine Nürnberger Papiermesse findet in der Zeit 
vom Sonntag, den 26., bis einschließlich Dienstag, 
den 28. März, in den Räumen des Industrie- und 
Kulturvereins in Nürnberg statt. Die Messe wird 
jeden Tag von 8 Uhr früh bis 8 Uhr abends ununter— 
brochen geöffnet sein. Aussteller wollen die Anmel— 
dungen rechtzeitig bei Christoph Wäsch, 
Nürnberg, Salzer Straße 23, bewirken. Anmelde— 
formulare und Messebedinzungen stehen auf Wunsch 
zur Verfügung. 


Die Rohstoff versorgung der deutschen Papier- 
industrie im Jahre 1920. 


Von den Rohstoffen der Papierindustrie, Hadern 
aus pflanzlichen Fasern (Baumwolle, Leinen usw.), 
Holzstoff und Altpapier, stehen Hadern und Alt- 
papier genügend im Inland zur Verfügung und wer— 
den mehr aus- als eingeführt. 


Zur Herstellung von Holzstoff (Holzschliff bzw. 
Cellulose) geeignetes Nadelholz wurde vor dem 


Kriege in großen Mengen vorwiegend aus Rußland 


bezogen. Eingeführt wurden: 
1920 1913 
Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr 
1000 dz 1000 dz i 
Holz zur Herstellung. 
von Halbzeug 1270 130 12849 669 
Halbzeug zur Papier- 
herstellung . 649 3068 579 1850 


Die Einfuhr von Holz zur Herstellung von 
Halbzeug im Jahre 1920 erfolgte namentlich aus 
Memel und der Tschechoslowakei. Die Einfuhr von 
Halbzeug (überwiegend chemisch hergestellter Zell- 
stoff) war im Jahre 1920 infolge der durch die un- 
genügende Kohlenversorgung verursachten geringen 
Leistungsfähigkeit der Zellstoffabriken ziemlich be- 
deutend, während vor dem Kriege erhebliche Mengen 
an das Ausland (Frankreich, Großbritannien, Italien, 
Vereinigte Staaten usw.) geliefert werden konnten. 

Der zum Bleichen des Zellstoffs dienende Chlor- 
kalk ist ausreichend vorhanden und ebenso wie vor 
dem Kriege ein Ausfuhrartikel. Dagegen ist die 
Papierindustrie hinsichtlich des Terpentinharzes 
(Kolophonium), das den sogenannten Papierleim 
liefert, vom Ausland abhängig; die Qualität des 
Papiers wurde bekanntlich infolge ungenügender 


Leimung in letzter Zeit des Krieges immer 
schlechter. Es wurden ein- bzw. ausgeführt: 
1920 1913 en 
Hart-, Weich- ind N l ne Anaa 
Gummiharze 223 42I 2331 1063595 278 485 
davon Terpentin- 
harze — — 962 652 258 025 


Vor dem Kacze erfolgte die Einfuhr über- 


wiegend aus den Vereinigten Staaten. 


AUSLANDSSCHAU 


Schwefellager auf Java. 


Ausbeutungsfähige Schweiellager sind in Kawa 
Poetih auf dem 2400 m hohen Patoeahberg in den 
Preanger Regentschaften (Java) wissenschaftlich 
festgestellt worden. Im Schwefelschlamm des 
Kraters wurden 60 bis 80 Proz. Schwefel gefunden. 
Die Beförderung der Schlammengen wird durch eine 
mittels Wasserkraft betriebene Kabelbahn leicht er- 
möglicht. 


Von der japanischen Holzstoff- und Papierindustrie. 


Mit den wesentlichen L'ortschritten, welche die 
japanische Holzstoff- Industrie in den letzten Jahren 
gemacht hat, hat auch der Verbrauch von Fichten- 
holz beträchtlich zugenommen. Die beiden größten 
japanischen Papierfabriken, die Ohji und Fuji ver- 
brauchten rund 2 Mill. Koku Fichtenholz jährlich, 
und zwar ausschließlich in ihren Hokkaido-Fabriken. 
Bambus und Pappelholz werden in Japan zur Papier- 
fabrikation nicht verwendet. Zwar hat die Mit- 
subishi-Papierfabrik in Formosa vor Jahren den Ver- 
such gemacht, Pappelholz zu verwenden, aber ohne 
Erfolg. 

Der monatliche Verbrauch an Holz für Papier— 
masse (nur Mitglieder des japanischen Papier- 
Fabrikanten-Verbandes kommen in Betracht) be- 
trägt 150000 bis 140000 shakujime (1 shakujime = 
12 cb shakuj., Im = 3,3001 shakuj.), Nachstehend 


— 


en — 
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ist der monatliche Verbrauch an Holz sowie an ein- 


heimischer und eingeführter Papiermasse an- 
gegeben: Papiermasse P apiei masse. 
Holz einheimische eingeführte 
1000 shakujim in Mill. lbs. in Mill. lbs. 
Januar. . . 2. .2.2..1% 39,3 3,2 
Februar rn. 22. 141 38,7 3,2 
Mir. 146 40,5 317 
April . 2» 2 202020. 157 38,4 3,9 
Mi . 2 148 40,8 3.3 
Jaai 1 138 37,8 4,0 
Jui 147 40,7 4.5 
August tt 156 40, 6 4,1 
September 154 44,0 3.6 


Im allgemeinen wird die mechanische Masse der 
auf chemischem Wege erzeugten vorgezogen. 

Die Einfuhr von Papiermasse im September be— 
lief sich auf 4 095 000 lbs. im Werte von 550 000 Yen 
und stammte aus folgenden Ländern: 


Menge Wert 

in Mill. Ibs. in Ven 
Norwegen 1,2 166 000 
Schweden e 145 000 
Vereinigte Staaten . 0,6 113 000 
Kanada . . s 2 2 2 2 0.3 66 000 
Deutschland . . 2. 2 2 , . . > 0,5 49 000 
Großbritannien . . . 2 2200.01 1 T 000 
insgesamt: 4,0 550 000 


Außer der oben erwähnten Papiermasse wird 
noch solche aus Lumpen, Reisstroh und Papier- 
abfällen verwendet. 

Japans Papiererzeugung im September 1921 be- 
lief sich nach einer Zusammenstellung des Papier- 
Fabrikanten- Verbandes auf 45 559 176 lbs. Gegen- 
über dem Vormonat bedeutet dies eine Abnahme 
um 685000 lbs. und gegen September 1920 um 
83000 lbs. Gegenüber Januar 1921 läßt sich jedoch 
eine Zunahme von 5187000 lbs. feststellen. Die 
Produktion der Fabriken an Papier hat infolge des 
vermehrten Absatzes seit Januar stetig zugenommen 


und betrug (in Mill. Ibs.): 

Er zeugung Absatz 
Januar . 2 2 ee rn 40,4 35:7 
Februar . . l.a 2 2220.20. 409 37,1 
Mik 443 437 
lll ers a 4 ” 43,1 
Mabe ee et i 49,9 
Janis 3 oe ao ee 4 43,1 
Meere 446 45,9 
August. e. 486,2 45.7 
Septemder 4385.5 47,7 


Aegyptische Lieferungsausschreibung. 
Am 1. März 1922 findet bei der Direktion des 


Arpentages in Guizeh (Moudirieh) bei Kairo die Ver- 


Sind Ihnen meine erſtflaffigen 


Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 


Teller u. Jirkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinſter Ausführung und Güte bekannt 


Wertvoll für alle, welche 
Papler herstellen, lieterb 
oder verbrauchen. 


Normal- Festigkeitsprüfer 
Trockengehaltsprüfer 


wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, 
Berlin-Lichterfelde, geliefert, sowie alle übrigen 


Präzisionsapparate 
für papier- und textiltechnische Prüfungen. 


Louis Schopper, Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, wissenschaft- 
liche und technische Apparate. 


76 eber e Enfnebelungs 
A Ven, für alle Induffriellen> 
m | Betriebe 7 
; MAN VERLANGE DROSPEKT 129 


DANNEBERG £ QUANDT 
ABTEIL. 6. BERLIN.W.55 
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gebung der Lieferung von Papier für den Druck von 
Landkarten für 1922/23 statt. Ausschreibungsbedin- 
gungen in französischer und englischer Sprache nebst 
Papiermustern beim „Eildienst für amtliche und pri- 
vate Handelsnachrichten“, Berlin NW 7, Bunsenstr. 2. 


Aegyptens Druckpapiereinfuhr im Jahre 1920. 


Norwegen und Schweden scheinen den Haupt- 
platz auf dem ägyptischen Papiermarkt einzunehmen. 
Zeitungspapier führten im Jahre 1920 die nachstehen- 
den J.änder ein: 


Schweden . 1000 Tonnen 
Norwegen . 964 5 
England 208 a 
Italien 2 183 5 
Andere Länder . 396 8 


(„Moniteur de la Papeterie Française.‘ 5 


MARKT-BERICHTE 


Vom deutschen Lumpenhandel. 


(Sonderbericht vom Verband Deutscher Lumpen- 
Großhandlungen und Sortierbetriebe E. V., Berlin.) 


Nach dem letzten Beschlusse der Außenhandels- 
nebenstelle über die Ausfuhr von Lumpen hatten wir 
die Hoffnung ausgesprochen, daß nun eine Periode 
der Stetigkeit im Lumpenmarkt eintreten müsse, 
Die vergangenen Wochen haben aber leider gezeigt, 
daß der Anfang einer solchen noch nicht zu spüren 
ist. Trat eine gewisse Ruhe in der Ausfuhrfrage 
cin, so meldeten sich andere Faktoren, wie die Re- 
parationsfrage, die steuerlichen Verhältnisse usw., 
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und nicht zuletzt die Valuta, die immer noch großen 
Schwankungen ausgesetzt ist. Wie der gesamte 


Handel, ist auch der Lumpenhandel auf das Ab- 


warten angewiesen; es ist in solcher Lage eine natür- 
liche Erscheinung, daß sich die verbrauchende In- 
dustrie lediglich für die gerade vorliegenden Auf- 
träge eindeckt, so daß kein rechtes Leben in die Er- 
scheinung tritt. In vielen Fällen ist ein Herunter- 
gehen der Preise gegenüber Ende November fest- 
zustellen, das sich itn Durchschnitte bis zu 25 v. H. 
beläuft. 

Die Ions halten aich eben- 
falls besonders ruhig; auch das Auslandsgeschäft 
zeigt kaum eine Belebung; hier wirken auch die Ver- 
kehrsverhältnisse erschwerend auf die Dispositionen. 

Die wiederholten Frachterhöhungen wer- 
den den Verkehr noch weiter erschweren; am 
schnellsten hat sich die Wirkung dieses Uebel- 
standes durch die bekannte Gründung einer Pappen- 
fabrik in Worms gezeigt, und es steht für uns außer 
Frage, daß, sobald der Verkehr auf größere Entfer- 
nungen erschwert ist, sich in den einzelnen Be- 
zirken ein stärkerer Wettbewerb im Ein- und Ver- 
kaufe zeigen muß. Indessen hoffen wir, daß der- 
artige Voraussehungen durch die Findigkeit des 
Lumpenhandels in irgendeiner Weise seinen Aus- 
gleich finden wird, wie dies schon öfter der Fall ge- 
wesen ist. 

Das vorstehende Stimmungsbild bezieht 
sich so ziemlich auf alle Sorten und Bezirke. Im 
einzelnen wird berichtet, daß in Südwestdeutschland 
weiß und grau Leinen und weiß Baumwolle etwas 
begehrter sind, dagegen Jutelumpen vernachlässigt; 
von Dunkelkattun und Schrenz sind aus den bereits 
angeführten Gründen große Vorräte vorhanden. 


ur ai | 
a 0 
Rund: =, 


FrStenhan 


Leder- u.Treibriemenfabrik 
Mühlhausen in ſhüringen 
Gegründet 41851; 


IaAKaoiin 
China (lay 


sehr teftig, in höchster Welße 
und feinster Schlämmung, sowie 


Blanc fize, Annaline, Brillantweiß, Rohton 


hat laufend abzugeben 
Albert Liebing, p Leipzig 


Nordplatz 1 


Teleor-Acr.: "Rohstoft” Fernsprecher 2100 


MMU TRANSPORT: WACENN 
FÖRDERT» ALLES » OHNE «»UMLADUNG 
ERNST WAGNER a . REUTLINGEN 


Casein 
alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu 


haben bei aß 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 
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BAUTZENER 
SCHLEUDERSORTIERER 
BESTELLT! 


Geringer Kraft- und $pritzwalferbedarf, vorzügliche Auslortierung, daher hohe 
Holzausbeute, wodurch [ich der Sortierer bald bezahlt macht! 
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G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Kugel-und Sturzkocher 


Hoizkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, 
Dampfüberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen. 


Zeitzer Dampfkesseljabrik und fipparate- auanstalt | 


— — 


für Lumpen 
Stroh 
Papler 


t 


Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets: zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Berlin. Die Firma Ferd. 
Flinsch hat mit Rechtswirksam- 
keit vom ı. Januar 1922 die Fort- 
führung ihrer Export-Abteilung 
der als selbständiges Unterneh- 
men neubegründeten Flinsch Ex- 
port G. m. b. H. mit Sitz in Berlin 
übertragen. Der Zweck des neuen 
Unternehmens ist, die alten durch 
den Krieg unterbrochenen Bezie- 
hungen mit dem Auslande von 
neuem aufzunehmen und das frü— 
her sehr bedeutende Export- 


geschäft der Firma Ferd. Flinsch 


wieder zu seiner alten Blüte zu 
bringen. Die Geschäftsführung 
ruht in den Händen der Herren 
Alexander Flinsch und Hans Ge— 
org Kutzner. Zu Kollektiv-Pro— 
kuristen sind die Herren Ernst 
Schuberth und Georg Bokelmann 
bestellt. 


Neuß. In Ergänzung unserer im 
vorletzten Heft (4) gebrachten Mit- 
teilung über die Niederrheinische 
Papier- und Pappenfabrik A.-G. 
entnehmen wir noch den Eintra- 
gungen im Handelsregister folgen- 
des: Die Niederrheinische Papier- 
und Pappenfabrik Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung bringt zur 
Deckung des von ihr gezeichneten 
Grundkapitals von 3 000 000 M. ihr 
gesamtes Fabrikunternehmen in 
Neuß, bestehend in einer Papier- 
und Pappenfabrik auf Grund der 
im Gesellschaftsvertrage enthal- 
tenen Vermögensaufstellung mit 
allen darin angegebenen Aktiven 
und Passiven, aber unter Aus- 
schluß sonstiger Verbindlichkeiten, 
mit allen zum Geschäft gehören- 
den Verträgen und mit dem 
Rechte, die Firma „Niederrheini— 
sche Papier- und Pappenfabrik“ 
mit dem Zusatze „Aktiengesell- 
schaft“ fortzuführen, in die Ge- 
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seit vielen Jahren 


in hervorragender Güte 


dumm!. 
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für Papier-Maschinen 


ANNS 


1 


# Extra schwere 


für die gesamte Papierindustrie 


Metalltücher und Stahl- 
draht-Transportbänder 


Mechanische Drahtgewebefahrik 
und Handelsgesellschaft m. b. H., 
Saarbrücken I 


* Telegrammadresse: Drahthandel 


999044 
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für Papiermaschinen, Kalander, Rollmaschinen, OP- 
kıaftschleifer, Holländer und Hilfsmaschinen jeder Art 


Papiermaschinen-Antriebe| 
in Schnellreglerschaltung SS 


Verlustlose Geschwindigkeitstegelung bis 

/ 2 „ 1:25 und darüber in den feinsten Abstus 
3 -fungen-Genaueste Einhaltung der Papierz 
f stärke bei allen Papiergeschwindigkeiten, 
umabhängig von allen äußeren Einflüssen 


Siemens»Schuckert 


mt NSS TADT-BEI- BERLIN 
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sellschaft u Eigentum ein, und 
zwar mit der Maßgabe. daß der 
Betrieb und alle darin geführten 
Händelsgeschäfte der bisherigen 
Firma, von ı. Juli 1921 an für die 
Reehnung der neuen Aktiengesell- 
schaft gehen. Gemäß der genann- 
ten Vermögensaufstellung macht 
sie auf das Grundkapital folgende 
Einlagen: a) an Immobilien die 
im Grundbuch von Neuß Band 72, 
Blatt 3458 eingetragenen Fabrik- 
Lrundstücke zum Betrage von 
312000 M., b) Gebäudekonto zum 
Betraxe von 749000 M., © Ma- 
schinenkonto zum Betrage von 
585 000 M.. d) elektrische Licht- 
und Kraftanlage, Utensilienkonto 
I und Anschlußgleiskonto, zusam- 
men zum Betrage-von 177002 M., 
e) Bankguthaben. Forderungen 
aus Lieferungen, Darlehnkonten. 
Effekten und Kassakonto insge- 
samt 1649871,92 M., f) Beteili- 
gungen im Betrage von 2557 000 
Mark. g) ſertige Papiere im Be— 
trage. von 352 027,50 M., h) vor- 
rätige Betriebsmaterialien im Be- 
trage von 505 198,52 M. Der Ge- 
sämtwert der vorstehend aufge- 
führten Vermögensstücke beträgt 
hiernach 6887 100,94 M. Von dic- 
sem: Gessmtübernalundverie kom- 
men die in der Vermögensauf- 
stellung aufgeführten Passiven 
von insgesamt 3887 100,94 Af. in 
Abzug. Die Abgeltung des der 
Gesellscbaft zu gewährenden 
Veberlassungs - Preises von 
tr 887 100,94 M. erfolgt in folgen- 
der Weise: ı. in Anrechnung auf 


den Uebernahmepreis werden die 


Passiven im Betrage von 
3887 100,94 M. übernommen. 2. 
ferner erhält die Gesellschaft 3000 
Stück als vollgezahlt' geltende 
Aktien der neuen .\ktiengesell- 
schaft zum Nennwert. Der Vor- 
stand der Gesellschaft, der durch 
den Aufsichtsrat zu bestellen ist, 
besteht aus einer oder mehreren 
Personen. Ersterenfalls wird die 
(icsellschaft durch diese, letzteren- 


falls durch zwei \Vorstandsmit* 


‘glieder .oder. durch ein Vor- 
standsmitglied und einen Proku- 
rigten vertreten. Der Vorstand 
besteht aus dem Fabrikanten Karl 
Schulte in Meererbusch bei 
Düsseldörf, dem Fabrikdirektor 
Alfred, Deus in Düsseldorf und 
dem Fabrikdirektor Paul Oeking 
zu Meererbusch bei Düsseldorf. 
Das  Vorstandsmitglied: Karl 
Schulte ist zur alleinigen Vertre— 


tung der Gesellschaft berechtigt. 


Dem Direktor Karl Müller in 
Düsseldor; und dem Betriebsleiter 
Gerhard Andrews in Neuß ist Pro- 
kura mit der Maßgabe erteilt, daß 
ieder mit einem Vorstandsmit- 
gliede oder einem anderen Proku- 
risten die (sesellschaft vertreten 
katin. Die Gründer der Gesell- 
schaft, die sämtliche Aktien über- 
fmin haben. sind: 1. Die 


iedertheinische Papier- und 


Tylinder- Oel Rüde gewinnung. 
— Abdampf- Verwertung. 


Abdampfleihung vom 
N Zylinder der Dampf 
a O O F maschine, Dampfpumpe, 
Lokomobile. 


Obewe⸗ -Entöler DR.Patent 


mit Ölrückgewinnung und an re an 
Wondenswass 


Obewe⸗ Gegenstrom Vorwärmer 
Öwassergemisch Kohlenersparnisse durch kostenlose 
RE Warmwasserbereitu 


‚Obewe‘“Pressluft-Entöler DR Patent 
und Wasserabscheider. 

In mehr als tausend Anlagen bewährt. 
Vick Nachbestellungen. 


Bühring Akt:Ges. Landsberg Bez. Halle 


Maschinenfabrik Apparatebauanstalt Kesselschmiede 


Kaltwassereintrlt. 1 


Chr. Heinrich Thomas. Lengenfeld i.vogfl. 
Filztuchfabrik 
. Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff, 
| sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


l. öligen u. Cie. 


Transportgeräte -Fabrik 


Bergisch Gladbach Nr. 104 
SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


Koller gangsteine 


Raffineure, Hollander walzen, 
Grundwerke au Bas alt- Lava. Granit und Sandstein 


iset CARL ACKERMANN, Stelnhrachhesitzer 


KOLN, Filzengraben 17 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 


Kesseieinmauerung ‚Ofenbau 
Schornsteinbau / feuert. Arbeiten 
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FRIED. 


'KRÜPP || 


S 


| Kalander 


Papiermalchinen-Glättwerke 


mit verſetzter Walzenanordnung D. R. P. zur Er- N 
zielung gleichmäliger Glätte. 


— — — 


Walzenlager 


D. R. P. zur Vermeidung des Heißlaufens. 
Anfeuchtmaſchinen mit Bürſtenwalze 
ZBiegungsfreie Walzen 


mit Hartguß-, Kupfer-, Bronze- oder Gummimantel 
für jeden Verwendungszweck. | 


— . el ·˙ ˙———— cn — — — — — — —— — Mi ach - Ye, Stell Bann if ee oe 2. 


a — — — w- m. 


Papier-, Albeſt-, 1 
mit öldichtem Verfchluß. 


Wickelwalzen / Hydrauliſche Walzenpreſſen 
Faltenftreichvorrichtungen / Schaber. 


Walzenichleifen 


Neubekleiden von Walzen 


2. Br Zur . „ „ - „Kata 
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Pappenfabrik Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung“ in Neuß, 2. 
Fabrikant Karl Schulte in Meerer- 
busch, 3. Frau Fabrikdirektor 
Paul Oeking, Irma, geb. Schulte 
daselbst, 4. Fabrikant Kurt 
Schulte, daselbst, 5. Frau Fabri- 
kant Eduard Deus, Luise geb. 
Schlüter, in Düsseldorf, 6. Fabrik- 
direktor Alfred Deus zu Düssel- 
dorf, 7. Martha Deus, ohne Be- 
ruf, zu Davos, 8. Frau Dr. jur. 
Otto Reuter, Elli geb. Deus, zu 
Düsseldorf, 9. Frau Fabrikdirek- 
tor Rudolf Oeking, Else geb. 
Schulte, zu Düsseldorf. 


Schwarzenberg. Papierfabrik 
Schwarzenberg Emil Boese hat 
dem Buchhalter Ernst Walter 
Friedrich in Schwarzenberg-Neu- 
welt Prokura erteilt. 


Ausländische 
‚Geschäftsnachrichten. 
Bury Papermaking Co. Die 
Firma schloß das Halbjahr, endend 


am 26. November, mit einem Ge- 
samtverlust von 18708 Pfund ab. 


t 


Kleine Mitteilungen 


Der tänfhundertste Centrifugal- 
sortierer der Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik A.-G. in Bautzen. Die 
in jeder Beziehung hervorragend 
arbeitenden Centrifugalsortierer 
der oben genannten Firma haben 
bei den Holzstoff- und Cellulose- 
fabriken so großen Anklang ge- 
funden, daß jetzt, wie uns die Firma 


mitteilt, bereits der fünfhundertste 


Sortierer in Auftrag gegeben ist. 
Bei der vorzüglichen Aussor- 
tierung und der hohen Holzaus- 
beute, die bei geringstem Kraft- 
und Spritzwasserbedarf erreicht 
wird, ist es nicht zu verwundern, 
daß sich der Bautzener Schleuder- 
sortiererals zweifellos erstklassiger 
Apparat schnell einführte. 


Wir verweisen auf das indiesem 
Heft befindliche Inserat der Firma 
und sind in der Lage, noch mit- 
zuteilen, daß die Fabrik auch in 
ihren anderen Spezialmaschinen 
sehr stark beschäftigt ist. Unter 
den Bestellnngen befinden sich zur 
Zeit: 2 Langsiebmaschinen, wovon 
die eine mit 18 Trockencylindern 
von 1500 mm Ø ausgerüstet wird, 
10 hydraulische Schleifer und eine 
große Anzahl Pappenmaschinen, 
Raffineure, Kollergänge usw. 


behrlich für: 


Hermann Pflanz 


- Remscheid-B 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, dag das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlempen sind unente 
apieriabriken, Druckereien, Pärberelon usw. Die Tageslichtiampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefl. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Oroßvertrieb — Fernruf 987 


[Stoffänser 


(ADwasser-, 


Klärkasten 


System Mann 
Deutsches Reichspafen, 
Patente in den meisten Kultur-Staaten angemeldet: 
fur Papier,- Pappen; Zellstoff- Holz: 
sfoif-Fabriken,Aufbereifungs-Anlagen 
Färbereien, Brauereien, Chemische 
Fabriken u.sw. 
Einfache, offene Bauart. 
Nur sichtbare Flächen. 
Klares Abwasser. 
Rückgewinnung aller im Abwasser enthaltenen, 
festen Bestandteile nicht nur der Fasern. 
In der Praxis vorzüglich bewährt. 


HansReiserts& | Feld Vorstman 
nm, G. m. b. H. 
auf Aktien Maschinenfabrik: 


Kom-Braunsfeld | Bendorf a Rh. 


Vertretung f. einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben, 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhäöhnjer 


u 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Blancfixe 


Pulver -Teigform 


$ Becherwerks 


a 
Netten, fader, Becher 


sowie 


liefert 


Garl Wünsche, Leipzig-Li.-P. 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 
Oker u. Braunschweig A.-G. 
Seit 1884 OKER a.H. Seit 1864 


D. R. P. D. H. G.M. 


KOLLERGÄNGE 


bis 1000 kg Eintrag. 


Elektrische 


Tügeslicht Lampe 


VORTEILE: Rae e seibsttätige Dasss: Oel- 
. der Steinbüchsen, des Mittellagers, des 
ra erhaupt sämtlicher Lauf- 
len, daher on er Kraft- und Olverbrauch, ruhiger Gang 
und unbedeutende Abnutzung. Außerdem sind die Maschinen 
kräftig für stärkste Beanspruchung gebaut. 
Bau der Kollergänge reihenweise, daher günstige Preise 
und Lleierzelt en. 
Verlangen Sie enatohzliche Drucksache, nung und Angebote. 
Beste Empfehlungen 


P, J. WOLFF 1 ‚SONNE, Karla L. U. I., 


RhId. 


| HEINR. HOFFMANN & Co 


Werkzeugfabrik Hagen i W. 
SPEZIALITÄT: 3107 


Unentbehrlich 
Ur genauen Erkennung der Farben hei künstiihem Licht 


Passend für normale gasgefüllte Glühlampen, 
sowie für alle Stromarten und Spannungen 


Alleiniger Fabrikant: 


| — Lampe d. m. b. l., Berlin Sm ö G ar 5 


184 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 6, 1922 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W.Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. 8. 


Da der vollständige Umbau 
des Werkes nach den neuzeitigsten 
Erfahrungen vor ca. 2 Jahren fertig P er = = Hy, N 
geworden ist, ist die Eisengießerei 
und Maschinenfabrik A.-G. in 


Bautzen im Stande, die zahlreieh 
eingehenden Aufträge schnell zu 


erledigen. 
FFF für alle u 
Erweiterte und beschleunigte Wasser 
Aufnahme des Arbeitsmarkts. Die Zwecke der 
Zählung der Arbeitsgesuche und Stoffwässer 
offenen Stellen nach Gebieten und Industrie 
Berufsgruppen bei den wichtige- Abwässer 


ren Arbeitsnachweisen an zwei 
Stichtagen im Monat hat soeben 
eine wichtige Erweiterung und 
Beschleunigung erfahren. Es lie- 
gen schon die Zahlen vom 4. Ja- 
nuar über die offenen Stellen, die 
Arbeitsgesuche, die eingetragenen |. hen il 2 
Arbeitslosen und die unterstütz— vorm. L. Köhler, Noseen 1 1. Sa. 
ten Vollerwerbslosen vor. Stellen 
für Männer gab es im, ganzen 


29 407, Arbeitsuchende 218 38 3. PPP AAA AA A 


Arbeitslose 201713, Erwerbslose 
82695. Frauen wurden gesucht 
37 919, es suchten 69 407, während 
61670 arbeitslos und 19376 er- 
werbslos waren. Offene Stellen 
gab es u.,a. für Männer bei der 
Landwirtschaft 5192, Arbeit- 
suchende 12065, im Bergbau 854 
und 943, bei der Metallverarbei- 
tung 5338 und 23289, im Spinn- 
stoffgewerbe 172 und 1599, in der 
Papierindustrie 94 und 430, im 
Nahrungsgewerbe 380 und 10210, 
im Bekleidungsgewerbe 1316 und 
3858, im Baugewerbe 2352 und 
19 518, im: Handelsgewerbe 1980 
und 13290, im Gastwirtsgewerbe 
901 und 9275 usw. 


Für die 


Papier- u. Poplervararkaltaugs-Industrie 
empfiehlt ihre Sondererzeugnisse : 


Gummi-Walzen-Bezüge 


aus Hart- und Weichgumml, glatt und 
mit Dessin, fest auf dem Elsenkern 
vulkanisiert oder lose eufziehber, sowie 


Walzendruck-Maschinen (System „Sperling‘) 
mit elastischen Gummi-Dessinwalzen in jeder Ausführung und Größe. . $ 


Warmbrunner Gummiwalzentabrik 
Dr. C. Neubert 


Warmbrunn und Giersdorf i. Riesengeb. 
Ja T 


Aae 


5 


Berliner Papier - Messe. Der 
Landesverband Brandenburg im 
Reichsbund Deutscher Papier- 
und Schreibwarenhändler veran- 
staltet seine diesjährige Papier- 
messe (Frühjahrsmesse) vom 23. 
bis 28. Februar d. J. in dem Ge- 
bāude der Landesversicherungs- 
anstalt Berlin (ehem. Marinc- 
haus), Am Köllnischen Park 3, 
nahe Jannowitzbrücke. An Aus- 
stellungsgegenständen kommen in 
"Betracht: Papiererzeugung, -ver- 
arbeitung und -veredelung, Papier- 
waren- und Papierausstattung. 
Schreibwaren- und Bürobedarf, 
Bücher und Zeitschriften, Galan- 
terie- und Lederwaren, Buch- 
bindereiwaren, Hilfsmaschinen usw. 


2 


i 25 5 
A einland 


Oranienstraße 91, ausgeschrieben Talofon295 F ar 


Der Verkauf von Papier- 
abfällen ist nach einer der Handels- 
kammer zu Berlin vorliegenden 
Mitteilung von der Direktion der 
Reichsdruckerei, Berlin SW 68, 


u. u. Tee —2—.— 


— _ ; 
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Karl Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 
— ——— 


x 
Fichten- 
schleifholz und 
Schnittmaterlal 


jeglicher Art 


— 
Wandwinden 
.. — 
＋ʒ— k... 


Saalfeld an der Saale 


Firma J. M. Forbriger 


A c.E.Heinzelmann 
¢ | KASCHINENJAARIK 


Tab ingen 


| Kistenbretter 
| Packbretter 
! ‚Packlatten 


3 nach allen Stationen 


ea Co., k. m. b. H. Cassel 


7 fief arken 


2, a den Jahren 1860—1874 kaufe ich zu 
F st. Preisen geg. sofortigeKasse 
anenbdbaum, Essen Ruhr 

Schließfach) 


ee ln Jahren bestens bè: 
desser u. doch billiger als 
mi, — Verlangen Sie be- 


Bette Offerte u. Referenzen 
alleinigen Lieferanten 


es Thum, Chemnitz i. 3 


Neuanfertigung sowie Neubeziehen von 


Papierwalzen 


jeder Größe für 


Kalanderu.Walzwerke 


aller Art, preiswert und schnell durch 


KARL KRAUSE ~» A.-G. + LEIPZIG 


gE schleifmaschinen 


für kurze u. lange Messer 
(Dis 4,80 Meter) baut als 
langjährige Spezialität 


W.Ritter, Altona-Elbe 
Maschinenfabrik - _Gegründef 1848 
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worden. Angebotstermin: 15. Fe- 
bruar 1922. Durchschnittsproben 
und Verkaufsbedingungen liegen 
in der Materialverwaltung der 
Reichsdruckerei, SW 19, Komman- 
dantenstraße 7—8, werktäglich von 
9—2 Uhr aus und werden auf 
Wunsch gegen Einsendung von 
2 M. zuzüglich 4 M. Päckchen- 
Porto übersandt. 


Berichtigungsheft zum Indu- 
striefahrplan. Der Verkehrsver- 
band „Industriebezirk“ hat soeben 
ein Berichtigungsheft zu seinem 
Industrie fahrplan (Winterausgabe 
1921/22) herausgegeben. Es ent- 
hält sämtliche Fahrplanänderun- 
gen und Zugeinschränkungen we— 
gen Kohlenmangels nach dem 
neuesten Stande des Personen- 
zugverkehrs. Ferner sind die ab 
1. Februar d. J. gültigen Fahr- 
preise der Reichsbahnen und die 
neuen Postgebühren aufgenom- 
men. Der Industriefahrplan ist 
hiermit das zurzeit einzig aktuelle 
Kursbuch, das jeden Reisenden 
über die heutigen \erkehrsmög- 
lichkeiten sicher unterrichtet. 
Das Berichtigungsheft ist in allen 
Bahnhofsbuchhandlungen, Buch- 
handlungen, Reisebüros und Fahr- 
kartenausgaben zu haben oder un- 
mittelbar durch das Reisebüro 
Krupp in Essen zu bezichen. 

L 

Was eine Zeitung an Bäumen 
verschlingt. Deutschland hat in 
normalen Zeiten, etwa vier Mil- 
lionen Doppelzentner Holzpapier 
verbraucht. Um einen Doppel- 
zentner Papier herstellen zu kön— 
nen, braucht man ungefähr 62,5 kg 
Holzstoff. Zehn Doppelzentner 
Holzstoff werden aus einem Ku— 
bikmeter Holz gewonnen. Da 
Deutschland einen jährlichen Be— 
darf von 2,5 Millionen Doppel- 
zentner Holzstoff hat, erforderte 
die Herstellung seines Holzpapie- 
res jährlich etwa 250000 Kubik- 
meter Holz. Bayern schlägt jähr- 
lich drei Millionen Kubikmeter 
Holz. Die Papierfabrikation ver- 
schlingt also den zwölften Teil der 
regelmäßigen Abholzungen der 
bayerischen Staatswälder. Er- 
fahrungsgemäß wachsen auf einem 
Hektar Wald jährlich vier Kubik- 
meter Holz. Die deutsche Papier- 
fabrikation verschlingt also jähr- 
lich das Holz, das auf einer Wald- 
fläche von 62000 Hektar wächst. 
Fine Zeitung mittlerer Größe. die 
täglich einmal mit 10—12 Seiten 
erscheint, verbraucht wöchentlich 
etwa tausend Zentner, im Jahre 
26 000 Doppelzentner Papier, zu 
dessen Herstellung etwa 16 000 
Kubikmeter Holz notwendig sind. 
Eine einzige Zeitung verbraucht 
also das Holz, das im regelmäßi- 
gen Nutzungsbetrieb auf einer 
Waldfläche von 400 Hektar 
wächst, oder auf die einzelne 
Nummer umgerechnet: jede Zei- 


1 s: = e <e „„ „„ 


. 


Meine bewährten 


Holzvorbereitungs-Anlagen 
[a sparen 


Holz 


Arbeiltisiöhne 
Kraft 


Prospekte und Kostenanschlag kosſenlos 


W Maschinenfabrik 
6 Doppelschnellschäler RS II d Ravensburg (Württog.) 


Kowitzke- 
Verbrennungsregler 


(Kein Rauchgasprüier od. dergl.] Reguliert selbsttätig den gesamten Ver- 
brennungsprozeß, auch die automat. Beschickuug. — Verhindert beim 
Öfinen der Feuertür das Durchsaugen riesiger Mengen kalter Luit, da sich Rauch- 
schieber auf Minimalstellung schließt. — Größte Betriebssicherheit, da 
Dampidruck stets konstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent, 


A. VÖLKERTS, General -Vertreter 


Duisburg-Ruhrort 


— .. — — — — — 
— — — — — PP PD p / p ¶ — — . mi — me 


Maschinenmesser- Fabrik u. -Schleiferei 


Papiermesser, Pappen»: 
scherenmesser, Teller- ! 
messer, Ritzmesser, Quer- į 
schneidemesser, Kreis- » 

messer, Stanzen. 


Neuanfertigumg, 
Verbreitern, 
Umarbeitung. 
Spezial-Schleiferei für alle vor- 
kommenden Maschinenmesser, 
Liefere nur anerkannte | 
| Kl. Plauensche Gasse42 — Fernspr. 20644 Qualitätsarbeit. Y 


si — — > >! —— — —— 1 —-— 1: — — . >; 2: — . — 
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Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 

Kaufmännisches für Papiermacher. M. 12.— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe“. M. 24, — 

„H. „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48, — 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Blasweiler, Th.: Verwendung von Wasserglas zum 
Leimen von Papierstoff. M. 24.— 


Smith, S.: Theorie des Ganzzeugholländers. (Preis 
unbestimmt.) 
Heinke-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: Cellulose-Chemie. Geb. M. 57,50 
Renker, M.: „Bestimmungsmethoden der Cellulose“. 
M. 28,50 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 
Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft in 
der Papier- Industrie“. M. 15.— 
Altmann: „Prüfung der Papier-Rohstoffe“. M. 3.— 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung‘“. Geb. M. 60,— 
Technik und Praxis der Papierfabrikation. Voll- 


ständiges Lehr- und Handbuch der gesamten 


Papier- und Zellstoffabrikation. Bearbeitet von 
J. P. Korschilgen und E. L. Selleger. Band I: „Die 
Roh- und Halbstoffe der Papier fabrikation mit 


Ausnahme des Holzzellstoffs“. Geb. M. 125,— 
Hase, W.: „Hartzerkleinerungg. M. 30,— 
eh, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches Lexikon“. 

h Geb. M. r120, — 
Hersberg, W.: „Papierprüfung‘“. Geb. M. 100,— 

Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 

idestroh“. Geb. M. 12.— 
„Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
Geb. M. 12,— 


Siber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 12,.— 
Furt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes “. Geb. M. 36,— 
Shule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 43,75 
Winkler-Karstens: „Papieruntersuchung“. M.24,— 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 

buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 


Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn. Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 7,50 


Beadle, Cl., u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 

Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 12, 50 

Albert-Zoebisch-Taschenbuch- Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 

1. Paper Trade Customs. Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 M. 
4 Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 

Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- 

eichnengen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
6, Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
wit Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier —. AZ-Papier-Code, geb. 
DM. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 10 M. 

Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 

en, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
sehäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt. verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird. so. gebietet der eigene Nutzen dessen An- 


schaffung. 
OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier⸗Fabrikant“) 


Wasserrohrkessel 


Vollständige Dampfkraftanlagen mit wirtschaftlicher 
Ausnützung des Zwischen- und Abdampfes 


singen # 
u in Esslingen o 
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A F.MEUMANN;FRED 


— 


EMIL HANNEMANN SH 


— 
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Vereinigte Metalltuch- Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock » Gegr. 1870 « Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


s ilefert ia bester Sortierung iadungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 


Forasprecher: 12148 und 11008, für Fernverkehr Nr. 18334, Telegr.-Adr.: Produktsnzimmmer 
GG5988509888 00000888 7905 BE8988D5 ABBEBBUBBUUE SBBEBBESBBSBBUE ESHBHBEBER 


In anerkannt bester 
Beschaffenhelt. 


tungsnummer, die in einer Auflage 
von hunderttausend Exemplaren 
erscheint, kostet täglich das Holz, 
das in einem Jahre auf einein 
Hektar wächst. Em ein sinn- 
jälliges Beispiel zu geben: eine der 
größten Tannen ist die von. 
\Warnemsteinach im lichtel- 
gebirge. Sie ist 30 m hoch. hat 
in 20 cm Höhe einen Umfang von’ 
3 m. Em sie zu umschreiten, 
braucht man 20 Schritte und in 
einer Höhe von einem Meter hat 
sie einen Umfang von 4.2 m. Piese 
Riesentanne, die 400 Jahre alt ist. 
hat eine Stammholzmasse von 
32 Kubikmeter. Was also die 
Natur in 400 Jahren hat wachsen 
lassen, verbraucht eine Zeitung 
von hunderttausend Exemplaren in 
acht Tagen. 
(„Wernigeroder Ztg.“) 


Bestrafung eines Betriebsrats. 
Auf Grund des Betriebsräte- 
gesetzes vom J. Februar 1920 war 
vor der Liegnitzer Strafkammer 
als Berufungsinstanz angeklagt 
der Kalanderführer Max Bartsch 
aus Haynau von der dortigen 
Papierfabrik. Er war Norsitzen— 
der des Betriebsrats. der am 
24. April v. J. eine Sitzung ab- 
hielt, in welcher der Direktor Jupp 
die Notwendigkeit einer Verkür— 
zung der Arbeitszeit im Hinblick 
auf die ungünstige Geschäftslage 
betonte und vertrauliche Mittei- 
lungen in Zahlen machte, die nicht 
über den Rahmen dieser Be- 
sprechung hinausgetragen werden 


| für Keble u. Anfallaredukte, Koks u Koksasche 
V NT EBOE & NISSEN 


habten Vollversammlung der Ar- Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 
beiter diese Zahlen in extenso | 

wieder. Er wurde wegen Ver- 
stoßes gegen & 100 des Gesetzes 
angeklagt. welcher lautet: „Wer 
unbefugt vertrauliche Angaben, 
Betriebs- oder Geschäftsgchenn- 
nisse offenbart, die ihm als Ange- 
hörigen einer Betriebsvertretung 
bekannt geworden und als solche 
bezeichnet worden sind, wird mit 
Geldstrafe bis zu 1500 M. oder mit 
Haft bestraft“. Lom Haynauer 
Schöffengericht wurde Bartsch 
freigesprochen. Kui die Perufung - | 
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FriedrichHeher Atheta-Work,Remschoid49 | 


1 liefert Sägen und Messer jeder Art in höchster Beanspruchung. 


P a ada aaa aia 


| MESSER 
BESITZER unverbindlichesAngebof. 
| | SPAREN 2Ojähriıge Spezial- S 


14000 Apparate gie erí 


KOHLEN as 
11 Probe Lie erung 


C.J.Klaebe ooresoen-n. 
* . . . %,, Älteste u. größte Fabrik dieser Branche (B . . . . . . . . . 


D. R. P. No. 172566 Bürstenwalzen-Feuchtapparat p. R. G. M. No. 247 619 u. 247 620 
1 feinster Feuchtung mit Kupfer- oder Messingwalze uud gleichmäßiger radialer uud tangaler Verstellung der Bürsteuwalze. 


AR Beste gleichmäßigste Feuchtung, die zu erreichen ist. Erstklassige Präzisionsarbeit, nach allen Seiten 
| zu feuchten, während des Betriebes sofort verstellbar, für stärkere und schwächere Feuchtung. 
| feinste R Relerenzen!‘ Zahlreiche Nachbestellungen nachweisbar, 


É — 
TUNNE 


Ich empfehle ferner 


nchonbürsten 


' a mean 


sten Schweinsborsten in Zink- 
1 oder Aluminiumkörpe: 
argummi- oder Zelluloidkörper. 


ur, = 
m ie reinigungs= ürstwalzen 
f 
atb 
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MAMMA zur Schonung der 
teuren Papier- 
maschinen- 
Siebe. 


un 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


Aktien-Gesellschaf Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Rapier- und Pappen lun dustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


pre fs we rt un d s c hn e l! 


des Staatsanwalts kam die Sache 


= DDr é 
3 i Gentrup &Petr s Idlousle-Rauchschleber 


strafe oder 10 Tagen Haft ver- 


urteilte. „Patent Gentrup“ 
Unentbebrlich 
8 Zahlreiche | mitund ohne selbsttätige Regel 
Die tschechische Papierindu- (effelhaus- | | N ine were ee ge ege ung 


betrieb. 


strie gegen eine Fakturierung in 
tschechischen Kronen. In der 


~=] General-Rauchschleher 


tschechischen Papierindustrie bis zu den grössten Abmessungen 
macht sich eine Bewegung bes. bei spielend leichter Betätigung auch 
merkbar, die gegen die l’akturie- 2 = 

rung reichsdeutscher Firmen in mit elektrischer 
tschechischen Kronen bei Papier- | 

lieferungen nach der Tschecho- — Fernsteuerung 
5 1 Ta Tey — Seit Jahren bewährte Bauart 
schechischen Fachverbände beab- — : 
sichtigen, jede Fakturierung in Ueber 2500 Anlagen geliefert 
tschechischen Kronen künftig ab- Olänzende Begutachtungen der führenden Firmen 


Eh on | | Mols AUIS CMIEBER I GENTRUP & PETRI 
az | SCHIEBER 

Unglücksfall. In der Papier- fürDampfkelfelanlagen Maschinenfabrik und Apparatebauanstalt 
fabrik von Reisholz A.-G. in ren 

Uetersen ereignete sich ein Un- 
glücksfall. Kin Arbeiter ging 
unter die Papiermaschine, um 
Ausschuß zu entfernen. Dabei er- 
faßte ihn das Rad und er wurde 
durch die Walze totgequetscht. 


1 a 


Gestorben: Herr Dr. Adolf 


Schwarz, Syndikus der Firma 
J. W. Zanders, Papierfabrik in Transport - Aktiengesellischaft 


Bergisch-Gladbach. (Oderhof) STE K | IN (Oderhof) 
eo aee a . 8 


EEE a a a — 


erfiören 400 


Sie nicht alte Briefschaften 
mit Briefmarken der Jahre 
1850—1890. Ansichtssen- 
dung erbittet 


Fr. Backhaus, Mörs, Rhid. 


Inter nationale Speditionen 


Verfrachtung 
Lagerung / Versicherung / Inkasso 


Geeignete hagerräume 


mit Gleis- und Wasseranschluss für Papier- 
und andere Trockengüter 


qP 


Wasserkraft 


über 200 PS, mit vielen Gebäuden, 
frühere Papierfabrik, besonders ge- 
eignet für Holzschleiferei, hat zu 
verkaufen od. pachtweise abzugeben 


C. Laechelin, Kiauten (Ostpr.) 


Tel.-Adr.: „Hansatransport‘. Tel.: 172, 1243, 5909; tür Lagerbetr. 5629, 5839 


2 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift für die Papier-, Pappen-,Holzschliff-,Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereine 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


| 


J 


besonderen Sätzen in der W ; 

Einzelhefte M. 4, — . 115 

ungen müssen 14 Tage vor Jahrschl 

gen. Erfüll rt für Zahlungen Berlin-Mitte 
P Konto Nr. 1140 


eee 


riften, den technischen Teil betreffend. an 
i ı Herrn Professor Dr. E. Heuser, 
stadt, Cuni B, 55 Nachdruck nur 
Genehmigung er unter 
1— Zeitschrift 
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f Fernsprecher: Amt Moritzplatz, 5040. 
i Schriftlei 
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Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H.,‚BerlinS42, Oranienstr.140/142 
tung: Professor 1 ae . 49 


BERLIN, 19. Februar 1922. 
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Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe / 50 mm Breite i 
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Festigkeits werte handgeschöpfter Papiermuster. 


Von Ing.-Chem. Th. E. 


In Ergänzung meiner Mitteilung über „das 
Schöpfen von Handmustern im Laboratorium“ (Pa- 
-Fabrikant, 1921, S. 344) gebe ich heute einige 
essante Festigkeitswerte, die ich mit handge- 
öpften Papierbogen im Laboratorium?) fest- 

tellt habe. In der socben in dieser Zeitschrift 
tendeten Veröffentlichung über „die Verwendung 
Wasserglas zum Leimen Lon Papierstoff“ sind 
{schon eine sehr große Zahl von Zerreißversuchen 
few. angegeben, die alle mit im Laboratorium ge- 
sehöpften Musterbogen gemacht wurden. 

` Die Bogengröße der vorliegenden Papiermuster 
war 24 X 18,5 em; geschöpft wurde in einer Ver- 
dünnung von ungefähr 1 1000 und zwar jeweils 


die Längsseite des Schöpfrahmens hinweg in, 


drei bis vier dünnen Schichten, so daß die Reißlängen 
in der Querrichtung dieser „Büttenpapierbogen“ 
größer sind, wie in der Längsrichtung. 


2) Diese Versuche wurden in dem vom Verfasser 
eingerichteten und unter seinem Namen geführten 
Forschungslaboratorium für Metallersatz aus Cellu— 
loseabkömmlingen für die Geschoßringfabrikation“ 
in Düsseldorf im letzten Kriegsjahr gemacht. 


Blas weiler. 


Der Stoff zu den Handmustern wurde in einem 
Versuchsholländer“) mit 12 Kilo Eintrag gemahlen; 
die Bemesserung war aus Stahl; die Umfangs- 
geschwindigkeit der Mahlwalze war bei 0,40 m Durch- 
messer bei den meisten Versuchen etwa 5 m/sek., 
wie beim Halbstoffholländer. Die Mahlarbeit wurde 
mit dem „Schopper - Riegler schen“ Mahlungs- 
gradprüfer kontrolliert. ä 


Zunächst sei eine Versuchsreihe angegeben, die den 
Einfluß der fortschreitenden Mahlung auf die Festig- 
keit des Papieres zeigt. Zu Versuchszwecken wurde 
„Edelsulfit“ der A.-G. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation in Aschaffenburg gemahlen. Der Stoff 
war im Versuchskollergang vorgekollert worden. 


I. Probe: Nach ı% Stunden Mahlzeit mit 
schwachstreichender Walze (wobei übrigens ein Ge— 
räusch wie beim Hadernmahlen auffiel), wurde die 
erste Probe zum Schöpfen entnommen. Der Mah— 
lungsgrad betrug nach „Schopper- Riegler“ 
M = 16°. 


2) Von der Maschinenfabrik und Eisengießerei 
C. Joachim & Sohn in Schweinfurt a. Main. 
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Festigkeitseigenschaften: 


i Reißlänge | We Arat 


m | % Anzahl 
= ne re . 
ee a TTV 
Längs 2250 2,91 14 
Quer..... 2647 2,43 | 23 
Mittel 2449 2,7 19 
II. Probe: Nach weiteren drei Stunden mit 


schwach angestellter Walze, also nach 4½ stündiger 
Mahldauer war der Mahlungsgrad nach „Scho p- 
per- Riegler“ auf: M = 20° gestiegen. Die nun 
entnommene Schöpfprobe ergab folgende Festigkeits- 
werte: 


ReißBlänge | Dehnung | Falzungen 
m % Anzahl 
Längs 2592 2,95 30 
Quer..... 3030 2,57 83 
Mittel 2811 2,76 56 


III. Probe: Nach weiteren 3% Stunden Mahl- 
zeit mit schwach angestellter Walze, also nach acht 
Stunden Gesamtmahldauer, wurde eine weitere 
Probe entnommen. Der Mahlungsgrad nach 
Schopper- Riegler“ war M = 40°. 
Festigkeitseigenschaften 


— 


Längs 8080 3,77 50 
Quer 3945 3,09 95 
Mittel 3512 3,43 72 

IV. Probe: Die Walze wurde mittelstark ange- 


stellt und war weitere drei Stunden gelaufen. Nach 
der gesamten Mahldauer von 11 Stunden betrug der 
Mahlungsgrad nach „Schopper- Riegler“: M 
= 54°. 

Festigkeitseigenschaften: 


— — 2 — e e — —— — 


Reißlänge Dehnung | Falzungen 
m % Anzahl 


Mittel. 


Der besseren Uebersicht wegen sind die Mittel- 
werte von Reißlänge, Dehnung und Doppelfalzungen 
und die entsprechenden Mahlungsgrade nach 


„Schopper-Riegler“ aller vier Proben in nach- 
folgender Tabelle nochmals zusammengestellt. 


| | 
Prob. ESS i Reißlänge Dehnung| 1 
Nr. | „Sch.-R.“ im Mittel im | im Mittel 
I 160 2449 m | 2,67% 19 
II 30 0 2811 m 2,76 % 30 
III 46 0 3512 m 3, 43 9% 72 
IV 540 3699 m 3,00 % 98 


Es zeigte sich, daß die Werte für die Reißlänge 
und die Doppelfalzungen mit zunehmendem Mah- 
lungsgrade stiegen, während die prozentuale Deh- 
nung bei Ueberschreitung der Grenze zwischen 


* 
N 


„rösch“ und „schmierig“ (M = 50“) bei dem Mah- 
lungsgrad M = 54° etwas zurückging, was bei der 
größeren Härte des letzten Musters zu erwarten war. 
Das nachstehende Schaubild bringt die Aenderung 
der Festigkeitswerte der. obigen handgeschöpften 
Muster bei steigendem Mahlungsgrade noch sinn- 
fälliger zum Ausdruck. 


20 mm = 1% Dehnun 
3 mm =100 m Reısslänge 
l1 mm =1 Doppelfalzung 


10° 27 30° o° 50° Mahlumngs 
Gras. 
abi In Nett KA. en 
kei rundamendem Mahlungı H 


Erwähnt seien hier nun noch die Festigkeits- 
werte der Handmuster aus „Edelsulfit“ vorstehender 
Mahlung nach Leimung mit 2 Proz. Harzleim, ge- 
fällt mit 2 Proz. Natronalaun und beschwert mit 
20 Proz. China Clay. 


Festigkeitswerte: 
Reißlänge Dehnung 
- m | / 
Längs......... 3078 0s 256% 2,66 
Quern. 3560 | 3,05 
Mittel......... 3319 | 2,86 


Trotz der festigkeitserhöhenden Harzleimung ist 
durch die Beschwerung des Papieres die Reißlänge 
um 380 m zurückgegangen, die Dehnung hat nur un- 
wesentlich eingebußt. 

In einem anderen Falle hatte ich einen Hol- 
ländereintrag von gewöhnlichem Packzellstoff ge- 
bleicht und ungebleicht durcheinander. Die Stoff- 
dichte betrug 5 Proz. Gemahlen wurde zuerst mit 
schwacher Anstellung der Walze. Nach acht Stun- 
den wurde die erste Probe entnommen. Der Mah- 


lungsgrad war irrtümlich nicht festgestellt worden. 
Postig reiti werte; 


Dehnung 


| Reißlänge | | Falzungen 
‚m % | Anzahl 
| 137 
3 | 171 
Mittel.... 3105 | 2,83 | 154 


Nach weiteren acht Stunden mit stärker ange- 
stellter Walze, also nach ı6stündiger Gesamtmahl- 
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zeit, wurde eine zweite Probe genomnien. Der Mah- 
lungsgrad betrug nach „Schopper-Riegler“ 
M = 42° Die Mahlung wurde hiermit abgebrochen, 
da der gewünschte Mahlungsgrad erreicht war. 
Festigkeitswerte: 


— — —— 


| Falzungen 


Reißlänge Dehnung 
m | 0% | Anzahl 
nz i = . ne 
Längs 3570 | 3,75 | 163 
Quer..... 3740 2,78 | 624 -7 
Mittel.. 3355 3,17 333 


Derselbe Stoff wurde nun auf einer kleinen Ver— 
suchspapiermaschine“) von etwa 35 cm Arbeitsbreite, 
die mit einem Rundzylinder und zwei Naßpressen 
arbeitete, in Bahnform gebracht. Die Papierbahn 
wurde nach der zweiten Presse feucht auigerollt und 
in einem neuen Arbeitsgang auf Kupferzylindern mit 
Gasheizung getrocknet. Die Festigkeitswerte des 
Maschinenpapieres ergaben sich zu: 


Falzungen 


Dehn 


ReiBlänge | ung | 
ER EL 
Längs 58800 2,7 | 2010 
Quer..... 2835 510 | 540 
Mitte. 4208 3,94 1275 


Der große Unterschied in den Reißlängen der 
Lings- und Querrichtung war zu erwarten, da be- 
sonders beim Rundsieb eine Lagerung der Fasern in 
der Bewegungsrichtung erfolgt. Die mittlere Reiß- 
länge liegt um 553 m = rund 15 Proz. höher als bei 
dem handgeschöpften Muster, auch die Dehnung ist 
besser und die Falzzahl beträgt sogar das Dreifache. 
Diese Festigkeitserhöhung ist zu erklären aus der 
stärkeren Verfilzung und der größeren Dichte des 
Maschinenpapieres, das durch drei Pressen in feuch- 
tem Zustande hindurch geht, während die Hand- 
muster weder beim Abgautschen noch beim Aus- 
pressen im Stapel solch hohen Drucken ausgesetzt 
sind. 

In einem dritten Fallle hatte ich einen Stoifcin- 
trag von 80 Proz. ungebleichtem Sulfitstoff „Wald- 
hoff-Tilsit“ und 20 Proz. ungebleichtem Holzschlift. 
Der Stoff wurde vorgekollert und innerhalb einer 
Stunde eingetragen, dann acht Stunden langsam an- 
steigend bis mittelstark gemahlen. Die erste ent- 
nommene Probe hatte einen Mahlungsgrad nach 
Schopper-Riegler“ von M = 28°. Die 
Festigkeitseigenschaften ergaben sich zu: 


ReißBlänge 
m 


Falzungen 
Anzahl 


Dehnung 
% 


177 
1051 
614 


Mittel.. | 


Nach weiteren sieben Stunden Mahlzeit mit 
mittelstark angestellter Walze wurde eine letzte 
Stoifprobe genommen. Die gesamte Mahldauer be- 
trug einschließlich der Eintragszeit 16 Stunden. Der 
Mahlungsgrad nach „Schopper-Riegler“ war 


) Von der Maschinenfabrik und Eisengießerei 
5 & Sohn, Schweinfurt a. Main ge- 
ert. 


— 


auf M = 64° gestiegen. Die Festigkeitswerte er- 
gaben sich zu: 


Falzungen 


i m | % Anzahl 
rasen nee hen. m BERN 
Längs | 3257 3,50 286 
Quer | 4850 3,40 336 
Mittel... | 4054 3,45 311 


Die Reißlänge der handgeschöpften Muster hat 
also bei der Zunahme des Mahlungsgrades von M = 
28° auf M = 64° um 488 m = rund 14 Proz. zu- 
genommen. Dehnung und Falzzahl sind zurück- 
gegangen, was wohl hauptsächlich auf die Mitverar- 
beitung des Holzschliiies zurückzuführen ist; bei der 
Dehnung dürfte vor allem auch die größere Härte 
der letzten Handmuster, bedingt durch den hohen 
Mahlungsgrad, den Rückgang derselben herbeigeführt 
haben. 


Zu weiteren Versuchen mußte dieser Stoff ge- 
leimt werden, und zwar mit 2 Proz. Harzleim; dann 
mußte der Stoff, nachdem nochmals Handmuster ge- 
schöpft worden waren, über die kleine Versuchs- 
papiermaschine gehen, um in Bahnform gebracht zu 
werden. Zuerst lief das Papier auf der Maschine 
mit 125 g/qm, dann mit 50 g/ am. Es war nun nicht 
uninteressant, die Festigkeitswerte des geleimten 
Handmusters in Vergleich zu setzen mit denjenigen 
der beiden Maschinenpapiere. Die Festigkeitswerte 
ergaben sich zu: 


| Hand- ; Maschinenpapiere 
muster i 

80 gr / am 125 gr / am 8 r / am 
9... 8 #5 
Reißlänge: Längs | 3780 m ' 5200 m | 6980 m 
Quer | 4570 m 2330 m . 2608 m 

im Mittel | 4175 m 3765 m j 4794 m 
Dehnung: Längs | 3,85% | 2,71% | 1,63% 
Quer | 3,45 % 4,90 % 2,29 %,́ 

im Mittel | 3,55 % 3,80 0% 1,96 0% 
Falzungen:Längs 612 D.-F. | 3000 D.-F. !1356D.-F. 
Quer | 599 D.-F. | 3000 D.-F. | 750D.-F° 
im Mittel | 605 D.-F. | 3000 D.-F. |1053D.-F. 


Die Reißlänge des dicken Maschinenpapieres ist 
um 410 m = rund 10 Proz. unter die Reißlänge des 
Handmusters gesunken, während das dünne Ma- 
schinenpapier mit 4794 m mittlerer Reißlänge um 
619 m = rund ı5 Proz. höher liegt als die mittlere 
Reißlänge des geschöpften Papieres, und um 1029 m 
= rund 28 Proz. höher als die Reißlänge des dicken 
Maschinenpapieres. Die geringere Reißlänge des 
schweren Maschinenpapieres ist erklärlich, wenn man 
bedenkt, daB die dicke Stoffschicht von einem 
Rundsieb abgenommen wurde, so daß keine so gute 
Verfilzung eintreten konnte, wie bei dem leichten 
Papier; hieraus erklärt sich auch die große Dehnung 
des 125-g-Papiers, die sogar noch etwas höher liegt 
als beim Handmuster. Die höheren Falzzahlen bei 
den Maschinenpapieren waren durch ihre größere 
Dichte, hervorgerufen durch den Pressendruck, zu 
erwarten. 


Es soll nun noch eine Versuchsreihe angegeben 
werden, bei der gebleichter schwedischer Natron- 
zellstoff „Billinsfors“ verwandt wurde. Der Stoff 
wurde vorgekollert und dann 12 Stunden langsam an- 
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steigend bis mittelstark gemahlen. Der \ahlungs- 
grad nach „Schopper-Rıegler" betrug M = 
25°. 

Mit diesem Stoff wurden nun cine Reihe von 
l.eimungs- und anderen Versuchen gemacht. So 
wurden z. B. zwei Proben mit je2 Proz. Harzleim 
versetzt, der einmal mit 2 Proz. Natronalaun 
und das andere Mal mit 2 Proz. Tonerdesulfat 
gefällt wurde. Beide Papiere waren eimfest. doch 


zeigte die Tonerdesulfatiällung eine bessere Wirkung. 
Die Festigkeitswerte der beiden Papiere ergaben sich 
zu: 


2 % Harzleim gefällt mit: 
2 % Natron- 2% Tonerde- 


2 alaun sulfat 
— nan a er ÄT—¼ = — S . E ER erg y 
Reißlänge: Längs | 3550 m 4250 m 
Quer | 4820 ın 5690 m 
im Mittel 4188 m 4970 m 
Dehnung: Längs 3,34 % 3,78 % 
Quer 2,50 "u 2,68 % 
im Mittel 2,92 % 3.23 0% 
Falzungen: Längs 332 D.-F. | 946 D.-F 
Quer 1057 D.-F. | 2000 D.-F. 
im Mittel 644 T),-F. 1473 D.-F. 
Die Reißlänge des mit Tonerdesulfat gefällten 
Papiers liegt um 782 m = rund 19 Proz. höher als 


die Reißlänge des mit Natronalaun behandelten; auch 
Dehnung und Falzzahl sind wesentlich besser. Da- 
nach scheint die Verwendung von Natronalaun nicht 
empfehlenswert zu sein, wenn man Papiere mit großer 
Festigkeit herstellen will. 

Zu einem anderen Zwecke wurden drei Leimun- 
sen mit Tierleim mit demselben Stoff wie oben 
vorgenommen. Einmal wurden dem Stoffbrei 
3 Proz. Tierleim zugesetzt und dann 3 Proz. Forma- 
lin (Handelsware), ein zweites Mal wurden beide 
Lösungen, Tierleim und Formalin, vorher zusammen- 
gegeben und dann dem Stoff zugeteilt, ein drittes 
Mal wurden die 3 Proz. Tierleim mit 3 Proz. Natron- 
alaun im Stoff gefällt. 
der drei Schöpfmuster anbetrifft, so zeigten die 
beiden ersten, mit Formalin behandelten Proben 
keine Leimfestigkeit gegen Tinte, während das letzte 
Muster, mit Natronalaun gefällt, eine ziemlich gute 
Leeimfestigkeit besaß. Alle drei Muster waren aber 
gegen den ungeleimten Rohstoff griffig und klang- 
voll geworden. Die Festigkeitswerte ergaben fol- 
gendes Bild: 


— — — — — a 


3 9% Tierleim 
| gefällt mit 


| | 
' gefällt mit gemischt 


Ä | ; 3 % 
39% mit 3% Nat 

Formalin Formalin Na 

Ä alaun 
Reiklänge:Längs 4235 m ! 4920 m | 4050 m 
Quer | 4970 m | 5018 m 4020 m 
im Mittel 4602 m i 4969 m 4035 m 
Dehnung: Längs 4,17% | 4.50 0 5 4,38 00 
Quer 3,72 9% 3,96 vo 3,84 70 

im Mitte! 3.94% 4,23 % 4.119; 
Falzungen Längs 3000D.-F. | 2000D.-F. 1759 D.-F 


Quer 3000D.-F. | 2960D.-F. 2900 D.-F 
im Mitte! 3000D.-F. 2480 D.-F. 2325 D.-F 


Die größte Reißfestigkeit hat das Muster II. wo 
Tierleim und Formalin vorher gemischt dem Stoff 


Was nun die Leimfestigkeit 


zugegeben würden; sie liegt um 367 m = rund 8 Proz. 
höher als bei der Fällung mit Formalin im Stoifbrei 
und um 934 m = rund 23 Proz. höher als bei der 
Fällung mit Natronalaun. Auch die Dehnung ist bei 
der Tierleim-Formalin-Mischung am größten. Die 
Falzzahlen liegen bei allen drei Mustern sehr hoch, 
doch darf man der Falzzahl bei Handmustern nicht 
allzuviel Wert beilegen, weil hierbei das Quadrat- 
metergewicht. also die Dicke, unberücksichtigt 
bleibt. 

Zum Schluß will ich noch einige Daten über ein 
Spezialpapier geben; es handelt sich um weichen. 
suugfähigen Pergamentrohstoff von Zanders ın 
Bergisch-Gladbach. Der Stoff lag in Maschinen- 
papierform vor, und ich mußte ihn für meine Labo- 
ratoriumsversuche im Holländer erst wieder auf- 
lösen. Es war nun interessant festzustellen, wie dic 
Festigkeit des aufgelösten und handgeschöpften Pa- 
pieres sich zum ursprünglichen. Papiere verhielt. 

Der Pergamentrohstoff wurde eine Stunde im 
Holländer mit gehobener Walze aufgeschlagen. Der 
\ahlungsgrad nach „Schopper- Riegler“ be- 
trug M = 25" und dürfte dem Mahlungsgrad des 
ursprünglichen Papieres sehr nahe kommen., Ge- 
schöpft wurden die Handmuster ungefähr in dem- 
selben Gewicht wie das Ausgangspapier, nämlich 
etwa 80 g/qm schwer. Die Festigkeitswerte der 


beiden Papiere ergaben sich zu: 


— — — — 


Handmuster 


Rohstoff 
„Zanders“ da raus 
Reißlänge: Längs 1800 m 840 m 
Quer 1038 m 1074 m 
im Mittel 1419 m 957 m 
Dehnung: Längs 1,29 % 0,86 9% 
Quer 2,24 % 1.40 % 
im Mittel 1,77 % 1,13 % 


Die Reißlänge der aus dem wiederaufgelösten 
\faschinenpapier-Rohstoff geschöpften Hand muster 
ist also um 462 m = rund 30 Proz. und die Dehnung 
um 0,64 Proz. — rund 36 Proz. der Werte des Ma- 
schinenpapieres zurückgegangen. Das hand- 
geschöpfte Papier ist eben lockerer im Gefüge als 
das Maschinenpapier, was sich unmittelbar in der um 
10 Proz. größeren Saughöhe der Handmuster, wie 
sie durch einen Versuch festgestellt wurde, zeigte. 

Der wieder aufgeschlagene Pergamentrohstoti 
wurde nun mit gehleichtem, weichen Sulfitstoff von“ 
Waldhof gemischt. Dieser Stoff war eine Stunde 
schwach gemahlen worden, bis zu einem Mahlungs- 
grad nach „Schopper-Riegler“ von . 
Die Festigkeitswerte der Schöpfmuster betrugen: 


Reißlange Dehnung 
m g % 
— E ERRE N 2 TR Fe — SEE Te Ben N r, E22 — 
Langs 1960 | 2,27 
Ge 2210 2,07 
\ittel......... 2085 2,17 


Eine Mischung der beiden Stofie bestand aus 


gleichen Teilen Pergamentrohstoff und „gebleicht 
weich Sulfit Waldhof“. Da der Mahlungsgrad des 
ersten Stoffes M = 25" und der des letzten M = 21 ù 


war, so ergab sich der mittlere Mahlungsgrad der 
Mischung zu: M = 23°. Die Vestigkeitseigenschar- 
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ten der aus der Stoffmischung geschöpften Hand- 
muster waren folgende: 


TE —k—.——ꝛ—.̃̃———̃ä — 


. 
| ReiBlänge ' Dehnung 
m % 
Langs 1347 1.86 
Quer 1668 1,77 
Mittel......... 1507 1,82 


Es zeigt sich nun hier die interessante Tatsache. 
daß die wirkliche Reißlänge der Stoffmischung mit 
1507 m sich fast deckt mit dem rechnerischen Mittel, 
das 1521 m ergibt: dasselbe gilt ungefähr von der 
Dehnung, deren rechnerisches Mittel 1,65 Proz. 
statt 1,82 Proz. ist. 

In einer zweiten Mischung war das Verhältnis 
75 Proz. Pergamentrohstoff und 25 Proz. „gebleicht 
Sulfit weich“. Der Mahlungsgrad nach „Schopper- 


Riegler“ errechnet sich hier zu: M = 24°. Die 
Festigkeitswerte ergaben: 

RNeihlänge | Dehnung 

m i i oo 

E EE E nn 
Längs........ $ 1120 2,10 
Quer 1360 1.28 
Mitt! 1240 1,69 


Vergleicht man hiermit die rechnerischen Werte 
aus den beiden Reißlängen der gemischten Stoffe, in- 
dem man drei Viertel der Reißlänge des Pergament- 
rohstoffes (= 717 m) und ein Viertel der Reißlänge 
des Sulfitstoffes (= 521 m) addiert, so deckt sich 
auch hier wieder dieser Wert von 1238 m mit dem 
zefundenen Werte von 1240 m; dasselbe gilt von der 
Dehnung, die zu 1,69 Proz. gefunden wurde, während 
sich rechnerisch 1,66 Proz. ergibt. 

Ich vermutete nun, daB die Cebereinstimmuns 
zwischen rechnerischen und tatsächlichen Werten der 
Festigkeit bei vorstehenden Stoffmischungen wohl 
aui die ungefähr gleichen Mahlungsgrade der beiden 
angewandten Stoffe, M — 28 und M = 21°, zurück- 
zuführen sei. Aus diesem Grunde stellte ich eine 
Mischung von Stoffen wesentlich verschiede- 
nen Mahlungsgrades her. i 

Es wurden zu diesem Zwecke 50 Proz. „Edel- 
sulfitstoff Aschaffenburg“, wie oben schon erwähnt, 
mit einem Mahlungsgrad von M = 54°, einer mitt- 
tren Reißlänge von 3699 m und einer mittleren Deh- 
nung von 3.00 Proz., mit. 50o Proz. gebleichtem 
NJatronstoff „Billingsfors“ mit einem Mahlungsgrad 
ton M = 22°, einer mittleren Reißlänge von 4967 m 
und einer mittleren Dehnung von 3,10 Proz., ge- 
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mischt. Der Mahlungsgrad dieser Stoffmischung 
errechnet sich zu: M — 38%. Die Festigkeitswerte 
der handgeschöpften Muster ergaben sich zu: 


22 —— — —— — — —— — —— H— — —— — — — — — 


| Reißlänge | Dehnung 
m % 
Ean gs | 4230 f 3,89 
eee 8 5845 | 3,44 
Mitte.. 5037 3.66 
Vergleichen wir nun dic rechnerischen Werte 


von Reißlänge und Dehnung in der Höhe von 4333 m 
und 3,05 Proz. mit den tatsächlichen Werten der 
IHandmuster in der Höhe von 5037 m und 3.66 Proz., 
so sieht man, daß die gefundene Reißlänge um 704 m 
= rund 16 Proz. und die gefundene Dehnung um 
0.61 Proz. = rund 20 Proz. höher liegen als die er- 
rechneten Werte. 

Die beiden letzten Versuche zeigen also, daß nur 
die Mischung von Stoffen ungefähr gleichen Mah- 
lungsgrades, die Festigkeitswerte ergibt, die sich 
rechnerisch unter Zugrundelegung des Mischungs- 
verhältnisses aus den Festigkeiten der einzelnen 
Liegen die Mahlungsgrade der ge- 
mischten Stoffe aber weit auseinander, so resultieren 
hieraus Papiere, deren tatsächliche Festigkeitswerte 
stets über den errechneten \Verten liegen. 

Die vorstehenden Festigkeitsversuche an im 
Laboratorium geschöpften Handmustern zeigen recht 
deutlich, wie man hierdurch in der Lage ist, auch 
ohne die außerordentlich hohen Kosten für Ver- 
suche im Großen auf der Papiermaschine aufbringen 
zu müssen, die Eignung der Faserstoffe für be- 
stimmte Zwecke festzustellen. Zu den Schöpfver- 
suchen genügen meist Stoffbreimengen von 25 bis 
50 g lufttrockenen Gutes, die dann in einem Rühr- 
stutzen mit irgendwelchen Stoffen gemischt, be— 
schwert, geleimt, gefärbt oder sonst wie behandelt 


werden können. Nachträglich kann eine chemische 


oder mechanische Bearbeitung der hinreichend 
großen Bogen erfolgen, können Druckversuche, 
Streich-, Imprägnierungs- und Pergamentierungs— 


versuche usw. gemacht werden. Besonders für Leim,, 
"ärbe- und Beschwerungsversuche ist diese Ver- 
suchsanordnung schr geeignet. Bei hinreichender 


Fertigkeit des Ausführenden beim Schöpfen der 


zogen lassen sich, wie oben gezeigt, ohne weiteres 
vergleichende Festigkeitsversuche mit den hand- 
seschöpften Bogen machen, die zwar, absolut ge- 
nommen, meist etwas unter den Werten der ent- 
sprechenden Maschinenpapiere liegen, deren Ergeb— 
nisse aber prozentual ohne weiteres auf dieselben 
übertragen werden können. 


ed —— . — 


Zur „Besteuerung der Wasserkräfte“. 


Neuerdings lieb unter dem 30. November 1921 
der Thüringische Landrat in Hildburghausen fol- 
gende Umfrage über Vorkriegs- und jetzigen Ver- 
kaufswert der Wasserkräfte scwie Betriebskosten 
der Aushilfsmotoren an die beteiligten Betriebe er- 
gehen, woraus Absichten auf Besteuerungszwecke. 
die bestritten werden, um so mehr ohne weiteres 
erkannt werden können, als die ganze Aufmachung 


der Umfrage, insbesondere der Fragestellung, ohne 
weiteres auf Besteuerungszweck hinweist. Solche 
kann insbesondere die nicht geschickt aufgemachte 
Fragestellung wenig verbergen. Die betreffende Um- 
frage lautet wie folgt: „In der Anlage erhalten Sie 
einen Fragebogen, den Sie nach bestem Wissen und 
Gewissen beantwortet bis zum 15. Dezember 1921 
zurückgeben wollen. Es handelt sich dabei nicht 
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um die Besteuerung der Wasserkraftwerke von 
seiten des Kreises, denn eine Besteuerung ist von 
der Regierung in Weimar abgelehnt worden. Es 
handelt sich jetzt nur um statistische Unterlagen, 
bei denen es darauf ankommt, richtige Zahlen zu 
erhalten. Unrichtige Zahlen können, wenn einmal 
amtliche Auskunft über Ihr Wasserkraftwerk ver- 
langt wird, fün Sie unter Umständen höchst nach- 
teilig werden. Beispielsweise beim Verkauf einer 
Wasserkraft, sobald Ihre Angaben zu niedrig gc- 
griffen sind. Die Größe der Wasserkraft kann wohl 
auch bei der Steuerveranlagung eine Rolle spielen, 
so daß bei einer etwaigen Berufung amtliche Er- 
hebungen angestellt werden müssen.“ 

Die betreffenden Fragen lauten: „Wie hoch ist 
nach Ihrer Schätzung bei gegenwärtigem 
Preisstand je eine PS, die aus einem Wasserkraft- 
werk gewonnen wird, als gesamter Kaufpreis zu 
bewerten? Bei Beantwortung dieser für jeden 
Wasserkraftbesitzer äußerst wichtigen Frage ist 
davon auszugehen: 1. Wieviel PS liefert Ihre eigene 
Wasserkraft, wenn sie mit voller Beaufschlagung 
arbeitet? 2. Wieviel bei kleinem und kleinstem 
Wasserzulauf? 3. Was hat die Wasserkraftanlage 
gekostet und was würde sie gegenwärtig un- 
gefähr kosten? Ist es Turbine oder Wasserrad? 
4. Wenn ein Motor für eine andere Kraft vorhanden 
ist, z. B. Dampf, Benzin oder Oel, wie hoch stellen 
sich bei diesem die Betriebskosten für eine PS- 
Stunde?“ 

Wenn die Umfrage betont, daß eine Besteue- 
rung der Wasserkräfte durch den Kreis von der 
Weimarer Regierung abgelehnt ist, so wird damit 


ohne weiteres bestätigt, daß Umfrage haltender 
Landrat einen Besteuerungsentwurf fix und fertig 
bei der zuständigen Stelle vorgelegt gehabt .hat. 
Und daß er diesen Entwurf bei passender Gelegen- 
heit wieder hervorzuholen gedenkt, deutet er damit 
an, daß es sich „jetzt“ nur um statistische Angaben 
handeln soll. Daß es sich später um etwas anderes, 
und zwar um Besteuerung handeln wird, geht aus 
der etwas sonderbaren Mahnung hervor, die Angaben 
ja nicht zu niedrig zu greifen (!). 

Eine richtige Falle für jeden Steuerscheuen ist 
Punkt 3 der Fragestellung. Was die Wasserkraft 
gekostet hat, kann der befragende Landrat 
ohne weiteres aus den Steuererklärungen zum Wehr- 
beitrag, 1. Januar 1914, zum Kriegszuwachsvermögen. 
30. Juni 1919, und zum Notopfer, 31. Dezember 1919, 
ersehen. Was die Wasserkraft „gegenwärtig 
ungefähr kostet“, wird sich jeder wohlweislich hüten. 
dem Herrn Landrat anzugeben, hierüber kann er 
sich durch Einsichtnahme in die Kaufverträge bei 
Besitzwechsel von Grundstücken mit Wasserkraft 
genügend unterrichten. Daß der Befragte auch noch 
Anschaffungs- und Betriebskosten seines Aushilfs- 
motors angeben soll, ist um so mehr verwunderlich, 
als solche Angaben wenig oder gar nichts mit einer 
Statistik der Wasserkräfte zu schaffen haben. Man 
will damit den Vorteil ausrechnen, den der Befragte 
aus seiner Wasserkraft gegenüber dem Motor- 
betriche zieht, auch wieder nur zu Steuerzwecken. 


Also mögen sich die Wasserkraftbesitzer hüten, die 


Handhabe zu einer recht kräftigen Besteuerung ihrer 
Wasserkräfte zu bieten! 
L. Koch. Duderstadt. 


S 


Dr. Leo Gottstein 79). 


Mit dem Hinscheiden Dr. Leo Gottsteins erleidet 
die deutsche Papier- und Zellstoff-Industrie einen 
überaus beklagenswerten Verlust. Dr. Gottstein 
war ein Mann, dessen vielseitige Begabung ihn in 
besonderem Maße befähigte, ein Führer auf dem 


Gebiete segenbringender incdustriell-wirt- 
schaftlicher Entwicklung zu sein. Mit stillem 
Grausen dürfte der Dahingeschiedene in der ge- 


schäftlichen Zurückgezogenheit seiner letzten Jahre 
beobachtet haben, wie diese Entwicklung, unter- 
stützt durch die Ereignisse, in einem Tempo und 
einer Form sich vollzog, wie es seiner maßvollen und 
überlegenden Auffassung von allmählichem, reibungs- 
losem Fortschritt allen Geschehens völlig wider- 
sprach. Seine Wirksamkeit in fachmännischen Ver- 
einigungen, Wirtschafts- und sozialen Verbänden 
usw. war zu jeder Zeit bewußt getragen von dem 
Trachten nach vernünftigem Ausgleich. Plan- 
volles Vorgehen, vorsichtiges Tasten mit Sicherung 
des Erreichten, einem weitgesteckten Ziel langsam, 
Schritt um Schritt näher rückend, unter Vermeidung 
von Konflikten, aber immer darauf bedacht, und 
zwar im wohlverstandenen eigenen Interesse, auch 
berechtigte Interessen anderer zur Geltung kommen 
zu lassen, anstatt sie schamlos und brutal unter die 


*) Obwohl wir bereits in Heft 5 unserer Zeit- 
schrift das Leben des Verstorbenen in kurzen 
Worten würdigten, geben wir hier nochmals gern dem 
Nachrufe seines Schülers und Berufskollegen Raum. 


Füße zu trampeln, das war die Art dieses 
Mannes. Was er für die Fachgenossen hier in be- 
harrlicher, kluger und geschickter Arbeit geleistet hat, 
ohne jemals die eigene Person aufdringlich in den 
Vordergrund zu rücken, einfach der Sache dienend. 
dessen werden sich Zellstoff- und Papier-Fabri- 
kanten nicht minder wie diejenigen erinnern, welche 
mit ihm auf solchen, das Allgemeinwohl sehr stark 
berührenden Gebieten zusammen arbeiten konnten. 
Eine eminent geistige Beweglichkeit band die prak- 
tische Verwertung seiner ihm von Natur eigenen 
gesunden Instinkte und seiner durch Arbeit und 
Studien erworbenen reichen Kenntnisse naturgemäß 
in erster Linie an die Wahrnehmung seiner Berufs- 
geschäfte. Klares, schnelles Denken und Beherr- 
schung des Stoffes machte ihn dabei immer zum 
Herrn der Situation. Wenn der kleine, bedächtig 
aber sicher um sich schauende Mann das Wort er- 
griff, hatte er im Nu das Ohr der Zuhörer. Satz für 
Satz seiner Reden, aufgebaut in übersichtlich ge- 
gliedertem Gedankengang mit fein geschliffenen 
Pointen, sprudelte dann fließend von seinen Lippen: 
kein Wort zuviel. keins zu wenig, aber stets besorgt. 
die „andern“ nicht ohne Not herauszufordern, dem 
„Gegner“ keine Blöße zu zeigen. Und er hatte 
„Gegner“, der vielgewandte, geschäftskundige, immer 
auf Abfuhr eingestellte Generaldirektor der „Feld- 
mühle“, und zwar leider nicht allzuseltene Gegner, 
die ihre Gegnerschaft weniger auf sachliche Gründe 
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stützten, als auf die Erkenntnis der eigenen sach- 
lichen und geistigen Unterlegenheit. Wie sich Kom- 
merzienrat Gottstein zu allgemein vaterlän- 
dischen Notwendigkeiten stellte, hat er in seiner 
letzten Broschüre aus dem 
Jahre 1916 unter dem Titel: 
„Wollt Ihr Waffenstillstand 
oder Frieden“ klargelegt. 
Ohne irgendwelche Zwei- 
deutigkeit zeigt er hier 
deutsche Belangen, und 
und mancher Deutscher und 
Vaterlandsfreund wird, als 
er dieses Schriftchen las. im 
Stillen damals den Wunsch 
gehabt haben, diesen Mann 
noch während des 
Krieges an leitend ver- 
antwortlicher Regierungs- 
stelle zu sehen. \Ver wird 
auch heute, nachdem alles, 
was Kenner von Menschen 
und Dingen ohne weiteres 
-voraussahen, nun leider erst 
so bittere und verhäng- 
nisvolle Tatsache 
werden mußte, dem polti- 
schen Kritiker nicht bei- 
pflichten, wenn er gegenüber 
der unglaublich törichten 
und weltfremden ewigen 
Friedensanbieterei in dieser 
kleinen Schrift zum Schluß 
ausführte: 

„Der Frieden gleicht 
einer Ware, um die ge- 
handelt wird. Wer das 
geringste Interesse an 
ihrer Erwerbung zeigt, wird den geringsten Preis 
zu zahl enhaben, wird das Höchstmaß an Güte 
erhalten. Darum sind unsere Feinde, vor allem 


Dr. Leo Gottstein. 


weiterhin lebendig bleiben! 


das schlaue England, ängstlich bemüht, 
Friedensneigung zu verleugnen. 

Willst du ein Gut verkaufen, von dem du an- 
nehmen kannst, daß der andere es nötig braucht, 
so wirst du ihm nicht 
nachlaufen und deine For- 
derung nicht herabsetzen, 
wenn er dir nach An- 
hörung deines Preises den 


jede 


Zeitlang werben ließ, so 
wirst du gut tun, deine 
Zurückhaltung zu stei- 
gern und deine Forde- 


rung zu erhöhen. Wenn 
sich das ein paarmal 
wiederhalt hat, du den 


Kopf oben behieltest und 
deineKaltblütigkeit 
bewahrtest, dein Ge- 
sicht auch zubeherr- 
schen weißt, dann wırd 
er zuschlagen und wahr- 
scheinlich glücklich sein. 
wenn du auf deine erste 
Forderung zurückgehst.“ 
Nun haben sich die 
klugen Augen vor der Zeit 
geschlossen. Seine i.-istun- 
gen auf rein fachlichem 
Gebiete werden zweiffellos 
noch gewürdigt werde: 
Seinem Lebenswerk, zer 
„Feldmühle“, aber kann 
man nur wünschen, Gott- 
steinischer Geist möge in 
der Verwaltung dieses bedeutenden Unternehmens 


W. Strackbein, Gummersbach. 


Normung der Papierformate. 


Von Max Krause, Berlin. 


Ueber den Normungsbestrebungen in unserem müßten, daß die Normalformate sich den praktischen 


Fache schwebte von Anbeginn an ein Unstern. Es 


Bedürfnissen und nicht den Erfordernissen einer 


gab niemand in der Industrie, im Handel, in Ver- „wissenschaftlichen Reihe“ anpassen müßten; man 


braucherkreisen, der nicht Normungsbestrebungen 
unterstützte; Kampf entbrannte aber sofort zwischen 
den Wissenschaftlern und gewissen Ingenieur-Ver- 
braucherkreisen einerseits und den Fachleuten des 
Papierfaches andererseits. Erstere forderten, daß 
gemäß den Ideen des Herrn Professor Ostwald 
bei allen Formaten die Seitenverhältnisse beruhen 
müßten auf dem Verhältnis ı zu 1,4, das dem Ver- 
hältnis der Seite eines Quadrats zur Diagonale ent- 
spricht. „Dieses Seitenverhältnis ist das einzige, das 
bei beliebig häufigem Hälfteln oder Doppeln immer 
das gleiche bleibt.“ Sie verwarfen jedes andere Verhält- 
nis und bauten darauf „wissenschaftliche Reihen“ 
auf als Grundlage der Normung. Die Fachleute 
der Industrie dagegen erklärten, daß seit Jahrzehnten 
bestehende Normen, wie z. B. das Postquart (46X59 
bzw. 22% XK 28½), die Postkartengröße usw., bleiben 


wolle normen, es müßte aber eine Verminderung 
der Größen, eine Verbilligung, Verbesserung der ein- 
zelnen Erzeugnisse herauskommen. Sie erklärten 
ferner, daß eine Normung nur des Formates für 
Planopapier der geringste Teil der Normungsbedürf- 
nisse des Papierfaches sei, viel wichtiger sei die Nor- 
mung der einzelnen Erzeugnisse der Papierverarbei- 
tung, was Papierart, Farbe, Schwere, Umfang usw. 
anbelangt, daraus ergäben sich von selber die 
Normen für die Rohpapiere und damit die Erleichte- 
rung für die Papierfabrikation. 

Diese Normung wurde dann vom „Normenaus- 
schuß für das graphische Gewerbe“ aufgegriffen, 
der nie ordentlich gewählt wurde und nie Vollmacht 
vom Fach erhielt, und in dem die Fachleute in der 
Minderheit waren. Von Anfang an wurden hier 
leider die Kämpfe persönlich zugespitzt, „die Indu- 


Rücken wendet. Kehrt . 
er aber selbst zurück, 
nachdem er dich eine 
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strie opponiere und verhindere sachliche .\rbeit”; 
in den Sitzungsberichten wurden die Ausführungen 
und Gründe der Fachleute fast ganz verschwiegen. 
während die Erörterungen der Anhänger der 
„wis senschaftlichen Reihen“ weiten Raum ein- 
nahmen. Es blieb schließlich den Vertretern der 
großen Spitzenverbände des Papier faches nichts 
anderes übrig, als sämtlich ihre weitere Mitarbeit 
in diesem Ausschuß einzustellen, denn alle ihre Ein- 
wendungen wurden immer als „unbedeutend“ und 
„irrig“ zur Seite geschoben, und so entstanden dann 
in dem nunmehr von den offiziellen Vertretern des 
Papier faches gereinigten Normenausschuß jene For- 
matreihen, die in den verschiedenen Fachblättern 


als „Vorschläge des Normenausschusses“ veröffent- 


licht wurden. 

Der Verein deutscher Papier- Fabrikanten, der 
Bund deutscher Vereine des Druckgewerbes, Ver- 
lages .und der Papierverarbeitung, die sämtliche 
Fächer des großen Papierfaches vertreten, und der 
Papiergroßhändler-Verband haben dann Einspruch 
gegen diese Formatreihen erhoben, also geschlossen 
das ganze Fach! Sie erhielten aber die Nachricht: 
„Für die Normung ist der Ausschuß allein zu- 
ständig, Ihr Einspruch ist gegen zwei Stimmen ab- 
gelelint worden.“ 

Als sich der Normenausschuß für das graphische 
Gewerbe nun der Normung von Briefumschlägen zu- 
wandte, wiederholte sich das gleiche: man verwarf 
alle Gründe des Vereins deutscher Briefumschlag- 
Fabrikanten als nicht stichhaltig und setzte nach 
freiem, durch keinerlei Fachkenntnis getrübtem Er- 
messen Normalgrößen fest. 

Ein kleiner Ausschuß, aus wenigen Personen be- 
stehend, nicht legitimiert und ohne jede T’ühlung mit 
den beteiligten Kreisen, schob also alle Einwen— 
dungen und alle Vorschläge des gesamten Faches 
ınit einer Handbewegung beiseite und setzte sciner- 
seits durch die Veröffentlichung in allen Zeit- 
schriften seine neuen T’ormatreihen in die Welt. 
Hierdurch ist die Normung im Papierfach auf einen 
toten Punkt gekommen. Die Industrie will wirk- 
lich die Normung durchführen, sie wird aber nun- 
ınehr zum aktiven Widerstand gedrängt. So richtig 
man die Grundidee der Normung erachtet, so wenig 
kann man sich damit einverstanden erklären, daß die 


tatsächlichen Verhältnisse mit Füßen getreten 
werden. 
Die Folgen beginnen sich schon zu zeigen. 


Hatten wir z. B. bis heute nur zwei Formate Ge- 


schäfts-Briefpapiere, das Postquart und das Folio.“ 


so kommt nun das dritte, das neue „Format der 
wissenschaftlichen Reihe“ hinzu. Vermehrung, Ver- 
wirrung! Wie einfach wärc es gewesen, wenn man 
die Behörden zum Postquartformat (das im übrigen 
auch international in vielen Ländern Geltung hat) 
bekehrt hätte, ein Fortschritt ohnegleichen wäre für 
die Papierindustrie erreicht! An diesem einen For- 
mat mag der Widerstand der Industrie erläutert 
werden. Auf das Normalformat 46 & 59 (bzw. das 
Blatt 22% 28 ½ sind zahlreiche Papiermaschinen 
zugeschnitten. Jede Aenderung des Formates be- 
deutet eine Minderer zeugung, das neu vorgeschla— 
gene Geschäftsformat 21 & 29,7 ist um ı% cm = 
7 Proz. schmaler, das bedeutet eine um 7 Proz. 
schmalere Papierbahn, also eine um ebenso viel ver- 
kleinerte Erzeugung, heute, in einer Zeit der Papier- 
not, wo wir alles tun müssen, um die Erzeugung zu 


vergrößeren! Weiter: die Mehrzahl der Schneide- 
maschinen sind in ihrer Länge auf Postquart zu- 
geschnitten, die eine durch das neue Format ver- 
längerte Seite überschreitet vielfach die Schnittlänge 
der Maschinen; unzählige Druckmaschinen, Stein- 
druck wie Buchdruck, sind auf dieses Format ein- 
gerichtet, und auch hier verhindert die \Vergröße- 
rung der einen Seite oft genug die volle Ausnutzung 
der Maschine; kann man vier Briefbogen des alten 
l"orımates drucken, so kann man nur zwei des neuen 
Formates in die Maschine nehmen, weil das neue 
Format in einer Dimension zu lang ist. also nicht 
mehr in die Maschine hineinpaßt. Weiter: die vielen 
Hunderte für das alte Format zugeschnittenen Brief- 
umschlagmaschinen müßten mit beträchtlichen 
Kosten umgearbeitet werden. Und warum das alles? 
Der Quartbriefbogen hat sich doch eingeführt, er 
ist doch „genormt“, soll er aus 22 Xx 28½ geändert 
werden in 21X29,7, nur damit seine beiden Seiten 
im Verhältnis des goldenen Schnitts stehen?! 
Dasselbe gilt von der Postkarte. Die Bildpust- 


_ karten-Industrie hat ungezählte Millionen angelegt 


ir Stempeln, Klischees, Lithographien, Stanzen usw.; 
ihre sämtlichen Druckmaschinen sind auf das heutige 
Postkartenformat auf das genaueste eingepaßt; jede 
Veränderung muß zu schweren Erschütterungen 
dieser schon schwerleidenden Industrie führen. Eine 
„Ueberleitung" bedeutet. daB jahrelang zwei Formate 
nebeneinander bestehen.. Man kann dann nicht mehr, 
wie bisher, ältere Muster mit neueren Mustern zu- 
sammendrucken; neben die schon gewaltige Teue- 
rung tritt eine weitere gewaltige Verteuerung durch 
die „Normung“. Es zeugt von einer geradezu voll- 
kommenen Unkenntnis des Faches, wenn in dem 
Artikel der Weltnummer der „Papier-Zeitung“ 
(Nr. ı5, S. 180) von „kleinen Umstellungen, die 


schmerzlos erfolgen werden“, gesprochen wird. Tat- 
sächlich raubt man einem sehr schwer 
ringenden Fache in dieser Zeit die 


einzig bestehenden Normen und vermehrt 
die Formate! 

Ilm übrigen ist in keinem anderen Industriezweig 
die Forderung erhoben worden. daß die einzelnen 
Gegenstände, die nichts miteinander zu tun haben. 
in bestimmten Maßverhältnissen zueinander stehen 
müßten. Man tordert hier gleichformige Format- 
reihen von Planopapieren für die verschiedenartigsten 
Papiererzeugnisse: Bücher, Bieruntersätze, Schul- 
hefte, Geschäftsbriefbogen, Postkarten, Briefmarken. 
Tapeten, Geschäftsbücher usw.. während man jede 
einzelne dieser Warengattungen normen sollte und die 
Formate nur dort in Uebereinstimmung zu bringen 
braucht, wo das Bedürfnis es erfordert, also z. B. 
den Briefordner mit dem Priefbogen, meinetwegen 
auch mit dem Zeichenformat, das dem Brief bei- 
gelegt wird. Was in aller Welt hat aber das For- 
mat eines Notizbuches mit dem Format einer Brief- 
marke oder eines Schreibheftes zu tun? In anderen 
Industrien norınt man Schrauben und Muttern, die 
elektrischen Schalter, die Eisenprofile usw., man 
bringt doch aber nicht die Länge einer Schraube mit 
den Maßen einer elektrischen Birne in Ueberein- 
stimmung! Soll etwas herauskommen, so muß beim 
l"ertigfabrikat begonnen werden. 

Klug und wirtschaftlich ist der Gedanke der Nor- 
mung, notwendig auch für das Papierfach die Durch- 
führung. Der erste Versuch ist gescheitert; ihn und 
den Streit darum hartnäckig fortzusetzen, ist un- 
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fruchtbare Arbeit, also gerade das Gegenteil von durch die Pressen. bald durch Trocknen zum 
dem, was durch Normung erreicht werden soll. Mein Schrumpfen gebracht. Daher muß ais grundsätzlich 


Vorschlag geht deshalb dahin: Begraben sei der erste 
Versuch und sein Ergebnis, begraben der Streit, neu 
begonnen dagegen die Arbeit! Man wähle einen 
neuen Auschuß, bestehend aus: 


den Rohstofferzeugern; 
und Papier-\er- 


den Druckern, Verlegern 
arbeitern, den Vertretern der Reklame- und 
Büro-Utensilien- und NJföbel- Industrie: 

3. den Großhändlern; 

+ den Verbrauchern; 

5. den Maschinenfabrikanten; 

6. den Vertretern des Normenausschusses der 
deutschen Industrie, um Verbindung zu halten 
mit den Nachbarindustrien; 

7. je einem Vertreter des Reichswirtschafts- 


ministeriums, des Material-Prüfungsamtes und 
sonst für die Normung sich interessierenden 


Reichsbehörden. 


Diesem Ausschuß übergebe ınan das vorhandene 
Material, und er beginne von neuem; er wird dann 
sehr schnell Unterausschüsse bilden für die einzelnen 
Erzeugnisse, für Briefumschläge, für Schulhefte, für 
Bücher usw. Diese Enterausschüsse legen die Er— 
gebnisse ihrer Beratungen dem Hauptausschuß zur 
Genehmigung vor, und dieser wird dann die ein— 
zelnen Normen miteinander so abstimmen, daß auch 
für die Rohpapier- und Pappener zeugung Normal- 
sorten herauskommen, was Qualität, Gewicht, Farbe. 
Format und sonstige Eigenschaften des Rohpapiers 
anbelangt. In den Unterausschüssen müssen auch die 
Vertreter der Allgemeinheit sitzen, um die Wünsche 
der Verbraucher und die Beziehungen zu benach- 
barten Industrien zum Ausdruck zu bringen. 

Beginnt man auf dieser breiten Basis das Werk, 
so wird in vielleicht jahrelanger Arbeit ein Vorteil 
herauskommen für die Allgemeinheit und für das 
Fach; nur durch Ausgleichung der Interessen, nur 
mit freudiger Zustimmung der Beteiligten, nicht aber 
unter Zank und Streit kann die Normung tatsäch- 
lich durchgesetzt werden. 


Zeitschriftenschau. 


Stephen A. Staege: Selbsttätige Geschwindigkeits- 
regelung für Teilantrieb von Papiermaschinen. 
(Pulp and Paper Magazine Vol. XIX, Nr. 22 vom 
2 Juni 1921.) 

Die beiden Hauptarten von Papiermaschinen 
sind die sogenannten Fourdriniermaschinen und die 
Zylindermaschinen. Während die ersteren haupt- 
sächlich zur Herstellung von Zeitungs- und Buch- 
papier verwendet werden, braucht man Zylinder- 
maschinen mehr zur Herstellung entweder von ganz 
dünnem Papier, z. B. Seidenpapier oder von Papp- 
karton. 

Grundsätzlich unterscheiden sich beide Maschi- 
nenarten darin, daß bei der Fourdriniermaschine der 
Bogen auf dem sogenannten Fourdriniersieb geformt 
wird, während bei der Zylindermaschine der Bogen 
in den Zylinderformen hergestellt wird. Die Pressen, 
Kalander und Trockner sind bei beiden Arten ähn- 
lich. Dagegen sind in der mechanischen Ausführung 
dieFoudriniermaschinen wegen ihrer relativ hohen 
Geschwindigkeit recht abweichend konstruiert. 

Bei den verschiedenen Herstellungsphasen wird 
die Papiermasse bald ausgewalzt beim Durchgang 


- 


bei der Konstruktion von Papiermaschinen fest- 
gehalten werden, daß PreB-, Trocknungs- und Ka- 
landerwalzen mit verschiedener Geschwindig- 
keit arbeiten können. um Schwankungen von Luft- 


druck und -feuchtigkeit und ungleichmäßige Zu- 
sammensetzung des Papierstoffs ausgleichen zu 
können. 


Andererseits darf die relative Schwankung dieser 
Teilgeschwindigkeiten nicht über eine gewisse 
Grenze, etwa 1 Promille hinausgehen, da sonst der 
Papierstoff inneren Spannungen ausgesetzt wird, die 
schon während der Herstellung oder auch in der 
Druckpresse zum Zerreißen des Papiers führen. 

Diese Bedingungen erfüllte der bisher allgemein 
gebräuchliche Riemenantrieb mit Vorgelegen gar 
nicht oder höchst unvollkommen. Auch Versuche 
mit Einzelmotorantrieb führten bisher zu keinem 
brauchbaren Ergebnis. Die Unbrauchbarkeit von 
Synchron- und „Induction“-Motoren ergab sich schon 


aus der Notwendigkeit. von Zeit zu Zeit die Relativ- 


geschwindigkeit der einzelnen Walzen zueinander 
regeln zu müssen. Der gleiche Uebelstand trat bis- 
lang bei der Verwendung von Gleichstrommotoren 
auf, wenn auch diese bei leichter Regulierbarkeit 


“wenigstens ermöglichten, die Gesamtgeschwindigkeit 


der Maschine in den notwendigen Grenzen, etwa Dis 
1:10 verändern zu können. Immerhin war bei dein 
Motorenantrieb ein gewisser Fortschritt gegenüber 
dem sehr teuren, kraftraubenden und oft schlecht 
arbeitenden Riemenantrieb nicht zu verkennen. 

Kurz zusammengefaßt ergibt sich aus dem oben 
Gesagten die Forderung nach Kinzelmvutor- 
antrieb mit gemeinsamer Geschwin- 
digkeitsregelung: dieser entspricht der in 
folgendem beschriebene Finzelantrieb mit einer 
Schaltanlage, die selbsttätig die Geschwindigkeits- 
schwankungen der Einzelmotoren unter ı Promille 
hält, und einer gemeinsamen Anlaß- und Ausschalt- 
vorrichtung. Besonderer Wert ist auf die praktische 
Brauchbarkeit der Anlage gelegt; cs werden also 
überempfindliche und komplizierte Apparate vermic- 
den. 

Das vollständige System des in vorliegendem 
Aufsatz beschriebenen Teilantriebes und der -Rege- 
lung besteht aus einem Gleichstromgeneratur mit 
veränderlicher Spannung von genügender Stärke, um 
die ganze Papiermaschine zu treiben, mit direkt ge- 
kuppeltem Erreger; einem regulierungsfähigen 
Gleichstrommotor für jeden Teil der Maschine; pas- 
senden Kupplungen jedes Motors mit jedem Teil der 
Papiermaschinenantriebswelle; ferner einem Schalt- 
system, das selbsttätig den genauen Gang jedes 
Einzelmotors regelt, samt Druckknopfstellungen 
zum Anlassen, Ausschalten und (Gieschwindigkeits- 


regeln der Gesamtmaschine. 


Der Antriebsgenerator, meist Teil eines Syn— 
chron-Motorgenerator- oder Turbo-Generator-Aggre- 
gates, ist eine 250 Volt- Maschine mit veränderlicher 
Spannung und konstanter 250 Volt Freinderregung: 
diese dient zur Erregung des Synchronmotorfeldes. 
der Generatoren- und Einzelmotorenfelder und des 
Regulatorstromkreises. Die Hinzelmotoren sind 
250 Volt fremderregte Motoren. 

Bei kleineren Geschwindigkeitsunterschieden der 
Giesamtpapiermaschine bis 4:1 wird nur die Gene- 
ratorspannung durch einen Rheostaten geregelt: bei 


202 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 7, 1922 


großen Unterschieden, bis io:ı, wird Generator- 
spannung und Motorfeld geregelt. 

Die selbsttätige Geschwindigkeitsregelung be- 
steht aus einem kleinen „master frequency“-Gene- 
rator, der durch einen kleinen, fremderregten, mit 
den Einzelmotoren parallel geschalteten Motor an- 
getrieben wird; einem kleinen „frequency“-Gencrator, 
angetrieben durch jeden der Einzelantriebsmotoren 
mittels eines kleinen Geschwindigkeitsreglers, der 
aus zwei konischen Walzen besteht, von denen die 
eine mit dem Generator gekuppelt ist und die ande- 
ren durch Riemen antreibt; einem kräftigen rotieren- 
den Synchronrelais für jeden .\ntriebsmotor, das so- 
fort die geringste Frequenzschwankung ausgleicht; 
endlich einem Rheostaten im Anlasserstromkreis 
jedes Antriebsmotors. Für die Gesamtmaschine ist 
ein Hauptgenerator vorgesehen, dagegen Neben— 
generatoren. Relais und Rheostat für jeden Teil der 
Maschine. 

Die kleinen Nebengencratoren werden sämtlich 
durch Wechselstrom erregt; nach der Erregung der 
Haupt- und der Nebengeneratoren von derselben 
Stelle aus haben Frequenz- und Spannungsschwan— 
kungen dieser Erregungsquelle keinerlei Einfluß auf 
die Regulierung. da die Frequenz des rotierenden 
Relais konstant bleibt. Da für dieses nur geringe 


Kraft notwendig ist, so können die Nebengenerato- - 


ren verhältnismäßig sehr klein sein. Das gleiche 
gilt von den Geschwindigkeitsreglern selbst, die 
lediglich die sehr geringe Eigen- und Generator- 
reibung zu überwinden haben. 

Durch diese Anordnung ist es möglich, ciner- 
seits die Geschwindigkeit außerordentlich fein zu 
regeln, andererseits die geringste Geschwindiekeits- 
änderung sichtbar zu machen und selbsttätig den 
Motor auf die vorgesehene Geschwindigkeit zurück 
zu regeln. 

Am Schaltbrett sind für Haupt- und Neben- 
generatoren selbsttätig anzeigende Kontrollstreifen 
vorhanden; diese werden durch kleine Motoren an- 
getrieben, die ihren Strom von eben diesen Genera- 
toren empfangen. Zugleich kann vom Schaltbrett 
aus die Geschwindigkeit der Gesamtmaschine ge- 
regelt werden. Dort befinden sich auch die Schalter 
für Relais und Rheostaten der Finzelgeneratoren. 

S. 


Morris Schrero: Bestimmung des wirksamen Chlors 
in der Bleichlauge. (Paper Vol. 28, Nr. 21 vom 
27. 7. 1921, S. 13.) 

Die Bestimmung beruht auf der Messung des 
Drucks, den der bei der Einwirkung von Calcium- 
hypochlorit auf Wasserstoffsuperoxyd entwickelte 
Sauerstoff ausübt. Der Reaktionsverlauf läßt sich 
durch die Gleichung wiedergeben: 

CaOCl. + H-O; = CaCl: + H,O + O.. 

Zur Ausführung der Pestimmung bedient man 
sich zweier übereinander angeordneter und durch 
ein Rohr mit Hahn miteinander in Verbindung ste- 
hender Kolben von je 150 ccm Inhalt, die außerdem 
durch ein seitlich angeordnetes Rohr miteinander in 
Verbindung stehen. Der obere Kolben ist durch 
einen Gummistopfen mit einem Manomcterrohr ver- 
bunden. In den unteren Kolben gibt man durch 
einen kurzen seitlichen Ansatz IO cem der zu unter- 
suchenden Chlorkalklösung, verschließt den Ansatz, 
gibt in den oberen Kolben 10 cem Wasserstoffsuper- 
oxyd und setzt das Manometerrohr auf. Durch 


Drehen des Hahnes in dem Verbindungsrohr zwi— 
schen den beiden Kolben stellt man nun den Zulauf 
des Wasserstoffsuperoxyds zu der Chlorkalklösung 
her und schüttelt, bis Gasblasen auftreten. In 40 


bis 50 Sekunden ist meistens die Reaktion beendet. 


Man stellt nun die Skala des Manometers so ein, daß 
der Nullpunkt mit dem niedrigeren Quecksilber- 
spiegel zusammenfällt und liest den höheren Queck- 
silberspiegel ab. Die ganze Bestimmung dauert nicht 
länger als 90—100 Sekunden. Bezeichnet man den 
Rauminhalt des Apparates mit V, den an dem Mano- 
meter abgelesenen Druck des entwickelten Sauer— 
stoffs mit P. die Temperatur mit T, so berechnen 
sich die in der Gallone enthaltenen Pfunde 35 proz. 
Chlor Kalks nach der Formel 

V X 273 X P X 0,0317 X 833 
(273 + t) X 760 X 0,35 Xverwendete Kubikzentimeter 
Die Rechnung vereinfacht sich dadurch, daß bei 
laufenden Kontrollanalysen die in Arbeit genomme— 
nen Kubikzentimeter zu untersuchender Lösung und 
das Volumen C konstant sind und T als konstant 
angenommen werden kann. Die Menge wirksamen 
Chlors ist daher direkt proportional P. S. 
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Alfred W. Smith: Austauschbare Faktoren beim 
Espartokochen. (Paper Makers Monthly Journal, 
Band 39. Nr. 10 vom 15. 10. 1921, S. 400.) 

Besprechung der Wirkung der Konzentration 
der Kochlauge, des Dampfdruckes und der Koch- 
dauer. Die Konzentration der Alkalilauge kann her- 
abgesetzt und auf ein Mindestmaß eingeschränkt 
werden, wenn man den Druck so einstellt, daß das 

Kochen nicht unterbrochen wird und möglichst wir- 

kungsvoll bleibt. Erhöhen der Aetznatronmenge ge- 

stattet, Druck oder Kockdauer oder auch beides her- 
abzusetzen. Erhöhen des Drucks ermöglicht, Aetz- 
natronmenge oder Kochdauer oder auch beides her- 
abzusetzen. Endlich kann man bei längerer Koch- 
dauer die Aectznatronmenge oder den Druck oder 
auch beides verringern. S. 


William Reinicke: Die ersten „Papiermacher“. 
(„ Paper“, Vol. 28, Nr. 20, vom 20. 7. 1921, S. 11.) 
Lange, ehe man Papier herstellen lernte, ist es 
von Insekten in vollendeter Weise bereitet worden. 
Verschiedene Wespen und Hornissen bauen ihre 
Nester in Hüllen aus einem Stoff, der z. B. bei den 
drei Wespen, welche hängende Nester bauen, ein 
weißgraues Papier darstellt, das undurchlässig für 
Wasser ist und die Waben vortrefflich schützt. Das 
Papier der Wespennester, die unterirdisch angelegt 
werden, ist dünn, seidenartig, glatt und glänzend, es 
hat große Achnlichkeit mit den Papieren, welche 
wilde Inselbewohner aus Baumrinde verfertigen. 
Bringt eine Wespe einen Ballen Baustoff zu der 
Stelle. wo die Nesthülle gebaut wird, so zieht sie 
ihn mit ihren Kiefern und Klauen am Rande der 
Hülle bandartig aus und bringt ihn auf die ge- 
wünschte Feinheit, in derselben Weise, wie Metall 
zwischen den Walzen eines Walzwerks gestreckt 
wird. Die Wespe geht dabei immer rückwärts, 
schließlich glättet sie den Stoff mit der Zunge. Be- 
achtenswert ist, daß die Nesthülle oft Streifen genau 
unterschiedener Farbe aufweist, Bänder gemischter 
Farbe kommen nicht vor. Die Außenhülle des 
Nestes kann vollständig durchnäßt sein, sie trocknet 
in der Sonne rasch wieder. Hornissen legen ihre 
Nester nicht unterirdisch, sondern unter vorspringen- 
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den Dächern abgelegener Gebäude, unter Dach- 
traufen oder in hohlen Bäumen an. In letzterem 
Falle wird nur der Teil mit der Schutzhülle ver- 
sehen, der dem Wetter besonders ausgesetzt ist. Wie 
bei den Wespen befindet sich der Eingang zum Nest 
unten, von oben herabfallende Körper werden am 
Eindringen gehindert, gebaut wird das Nest aus ver- 
modertem Holz oder, wenn es fester sein muß, aus 
Fasern feucht wachsender Pflanzen. Abweichend 
von der silbergrauen Farbe der Wespennester haben 
die Hornissennester meist eine gelbliche Farbe. Bei 
den Nestern der Polistesarten wird die Wasser- 
undurchlässigkeit durch einen schwarzen, durch- 
sichtigen Firnis erhöht, der auch die Festigkeit des 
ganzen Gebildes steigert. Richtige Pappe machen 
die Chartergusarten, z. B. ist das Nestmaterial der 
im tropischen Amerika lebenden Chartergus char- 
tarius eine weiße, graue oder gelbliche, feine und 
sehr glatte Pappe. Der bekannte Entomologe 
Réaumur zeigte einmal eine Probe solcher Pappe 
einem Pappenfabrikanten, der sie genau prüfte und 
für das Erzeugnis von Fabrikanten in Orleans 
erklärte. | S. 


Martin L. Griffin: Das Wiederaufkommen von Stroh- 
stoff und Strohpapier. („Pulp and Paper Ma- 
gazine“, Band 19, Nr. 35, vom 1. 9. 1921, S. 899.) 


Stroh ist nāchst Holz der wichtigste Ausgangs- 
stoff für Papier. Es wächst schnell, hat lange Ernte- 
zeit und ist hierin Zuckerrohr, Mais und Baumwolle 
überlegen. Auf zweierlei Arten hat man Stroh auf- 
geschlossen; erstens durch Digerieren mit Kalk- 
milch; Kalkmilch als schwaches Alkali löst, aber 
nicht genug von den Inkrusten auf, das erzeugte 
Papier ist daher hart und holzig. Kocht man mit 
stärkerem Alkali, so erhält man ein reineres und 
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besseres Papier. Anderseits schließt man mit Aetz- 
natron oder Soda auf und erhält 75—40 Proz. Stoff, 
je nach der gewünschten Reinheit. Was Bücher- 
papier anbelangt, scheint jetzt die Zeit gekommen zu 
sein, Stroh zu verarbeiten. Pappelholz für das 
Natronverfahren ist selten, andere Stoffe sind ge- 
sucht. In Europa hat man Strohzellstoff in großem 
Umfange vor der Verarbeitung von Holzstoif ver- 
wendet. Das Verarbeitungsverfahren für Stroh ist 
das Natronverfahren, wie es in England und Schott- 
land für Esparto ausgeführt wird. Es steht zu er- 
warten, daß die Herstellung von Papier aus Stroh 
eine große und wichtige Industrie in den ackerbau- 
treibenden Teilen von West- Nordamerika werden 
wird. Bei der Verarbeitung von Stroh sind zwei 
Punkte zu beachten, erstens die Knoten in den 
Halmen und zweitens ihr Kieselsäuregehalt. Die 
Knoten sind viel härter und undurchlässiger als 
andere Teile des Stengels, sie beanspruchen daher 
eine stärkere Aufschließung beim Kochen oder ein 
Absieben nachher. Kieselsäure löst sich in dem ver- 
wendeten Aetznatron zu Natriumsilikat, aus welchem 
Aetznatron nicht wiederzugewinnen ist, außerdem 
stört es dadurch, daß es beim Eindampfen auf den 
\Verdampfröhren Krusten bildet. Verfasser hält, ent- 
gegen der bisherigen Ansicht, auch das Suliitver- 
fahren für den Aufschluß von Stroh geeignet. S. 


Berichtigung. 


In der Tabelle 8 (Heft 52, S. 1545, 1921), welche 
zu der Arbeit von Th. E. Blasweiler: „Die 
Verwendung von Wasserglas zum Leimen von 
Papierstoff“ gehört, ist leider ein sinnentstellender 
Druckfehler unterlaufen: In der „Erklärung“ (rechts 
von der Tabelle) muß das Wort „beschwerten“ durch 
„un beschwerten“ ersetzt werden. 


esse a E E E ER 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Eutwässern 
von Papierstoffbahnen mittels Quecksilbers. 


D. R. P. 348 244. Klasse 55d. Gruppe 16. 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co. 
in Cöthen i. Anh. 

Die Saugkästen zur Entwässerung der Papier- 
oder Stoffbahn kommen in Fortfall. Dafür wird das 
Langsieb c zusammen mit der Stoffbahn g und einem 
auf dieser liegenden endlosen Obersieb h über die 
Siebleitwalze b' schräg abwärts in ein im Trog z 
befindliches Quecksilberbad p ein- und mittels der 
Tauchwalze i tief durch dieses geführt, wobei eine 
sich allmählich steigernde, kräftige Auspressung der 
Stoffbahn g stattfindet. Die beiden Siebe c und h 
nebst der dazwischenliegenden Stoffbahn g laufen 
dann zwischen der Tauchwalze ı und der Preßwalze 
k durch, wobei die Stoffbahn weiter entwässert wird. 
Das Langsieb c geht über die Leitwalzen b unten, 
das Obersieb h über die Leitwalzen | oben zurück, 
während die Stoffbahn g bei m auf den Naßfilz n 
behufs Durchführung durch weitere Preßwalzen ge- 

führt werden kann. 


—— — — > — 


Die Siebe c und h. zwischen denen die Stoffbahn 
«v liegt, und die von der Siebleitwalze b' ab gemein- 
sum schräg abwärts gehen, nähern sich allmählich 
einander und bewirken damit, ehe sie zusammen bei 
o in das Quecksilberbad p eintreten, eine allmähliche 
Vorauspressung der Stoffbahn. Je tiefer die Siebe c. 
h in das Quecksilberbad eindringen, desto mehr 
Druck bekommt das Obersieb h von oben und das 
Langsieb c von unten her durch das Quecksilber p, 
wodurch die Stoffbahn g zusammengedrückt und 
das Wasser herausgepreßt wird, das seinen Weg 
nach oben sucht und oben in voller Stoffbahnbreite 
herausquillt. Unten fließt das Wasser in die Rinne q, 
oben in den hohlen Verdrängungskörper r, der über 
die ganze Breite der Maschine geht, und wird seit- 
lich an der Maschine abgeführt. Der keilförmige, 
auf- und abstellbare Körper r hat den Zweck, an 
Quecksilber zu sparen und auf den Grad der Aus- 
pressung der Stoffbahn einwirken zu können. 

An der Stelle s legen sich die Siebe c, h an die 
Tauchwalze i an und gehen mit ihr unter stetiger 
Zunahme des Druckes des Quecksilbers p bis zur 
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tiefsten Stelle t und von da wieder unter stetiger 
Abnahme des Druckes aufwärts bis zur Stelle u, 
wo sie aus dem Quecksilber austreten. Das Queck- 
silber wird sich hier etwas höher einstellen und 
nach den tieferen Stellen an den Seiten zurück- 
fließen, wozu die Rinne 2° vorgeschen ist. 

Die Tauchwalze i wird durch Stirnräder an- 
getrieben, die ihrerseits die Walze k. auf deren Zap- 
ien ein Stirnrad sitzt, antreibt. Die Walzen i und k 
treiben die ganze Sieb- und Entwässerungspartie 
von einer Welle aus an. 

Die Zwischenräume zwischen dem Trog z und 
der Tauchwalze i sind sowohl radial als auch seit- 
lich möglichst klein auszuführen, um an Quecksilber 
zu sparen. Je größer die Tauchwalze i und je tiefer 
der Trog z ist, desto größeren Druck kann man auf 


die Siebe und die Papierstoffbahn ausüben; geringere 
Druckunterschicde werden durch Höher- und Tiefer- 
stellen des Verdrängungskörpers r erzeugt, der um 
das Mittel der Tauchwalze i drehbar gelagert ist und 
mittels der Schraube ı verstellt werden kann. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Entwässern von Papierstoffbahnen mittels Queck— 
silbers, dadurch gekennzeichnet, daß die sich bil- 
dende, von zwei Gewebebahnen gefaßte, nasse Papier- 
stoffbahn durch ein Quccksilberbad von gewöhn- 
licher Temperatur geführt und das in der Stoffbahn 
befindliche Wasser durch den Druck des Queck- 
silbers ausgeschieden wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die (sewebebahnen samt der 
zwischen ihnen liegenden Papierstoffbahn zum Vor- 
auspressen der Papierstoffbahn vor dem. Fintritt in 
das Quecksilberbad schräg abwärts geführt und all- 
mählich einander genähert werden. 

3. Vorrichtung zur Ausführung des \erfahrens 
nach Patentanspruch ı und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Papierstoffbahn (g) samt dem Lang- 
sieb (c) und einem auf ihr liegenden Obersieb (hi 
mittels einer Tauchwalze (z) tief durch einen mit 
Quecksilber gefüllten Trog (z) geführt wird. 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB oben im Trog (z) und im 
Quecksilber (p) ein auf- und abstellbarer keilförmi- 
zer Verdrängungskörper (r) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Patentanspruch 3. dadurch 
gekennzeichnet, daB zum weiteren Entwässern der 
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Stoffbahn (g) die Tauchwalze (i) mit einer Preß- 
Walze (k) zusammenarbeitet. 


Verfahren zur Aufbereitung von Holz aller 


Art zur Zellstoffkochung und Trennung von 
Splint- und Kernholz. 
D. R. P. 307 603. Klasse 55a. Gruppe 3. 
Dr. Eduard R. Besemfelder in Charlottenburg. 
Der gesäuberte, von Rinde befreite und in lange 
Rundhölzer geteilte Holzstamın wird in einem Druck- 
kessel mit Dampf so lange gekocht, bis die Stämme 
messerbar werden, das heißt, in die Schälbank ge- 
spannt, mit dem bekannten Schermesser ın bekann- 
ter Weise abgerollt werden können. Die dabei ent- 
stehende Holzplatte von der Breite der Stammlänge 
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läßt man unter Führung auf einen vor dem Scher- 
messer stehenden Tisch laufen. an dem ein Arbeiter 
steht, der beobachtet, wann die deutlich erkennbare 
Trennungslinie zwischen Splint und Kern auf den 
Tisch läuft, um in diesem Augenblick ein Fallmesser 
auf die Trennungslinie herabfallen zu lassen, das die 
dünne Holzplatte genau an dieser Stelle trennt. also 
den Splint vom Kern scheidet. 


Der hinter dem lallmesser stehende Tisch. auf 


den sich die abgeschnittene Splintholzplatte aufge- 


schoben hat, wird jetzt 2. B. durch einen Hebel 
senkrecht zur bisherigen Laufrichtung der Holzplatte 
zur Seite geschoben und damit ein gleichartiger 
Tisch für die Kernholzplatte herangezogen, auf den 
sich nun die Kernholzplatte aufschieben kann, bis 
der ganze Holzstamm so weit wie möglich ab- 
geschält ist. l 


Sowie der Splintholztisch an seine Endstelle ge- 
schoben ist, wird die auf ihm liegende Splintholz- 
platte von Greifern gefaßt und unter ein Quadrier- 
messer auf eine nachgiebige Unterlage, etwa dicker 
Filz auf einer Stahlplatte, geschoben, die. sowie das 
jeweilige Ende der betreffenden Holzplatte an einen 
Anschlag gekommen ist. die Weiterbewegung der 
Holzplatte hemmt. Nun senkt sich das Quadrier— 
messer nieder und zerteilt mit einem kurzen Schlag 
über die ganze Breite der Splintholzplatte diese 
in lauter kleine Quadrate oder auch Rechtecke. 


Das Quadriermesser hebt sich sofort wieder und 


zieht sich über einen genau in die einzelnen Qua- 
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drate passenden, aus oberhalb zusammengefaßten 
Einzelstempeln bestehenden Ausdrücker und zu- 
gleich Führer der Schneidevorrichtung zurück, wo- 
durch die Holzauadrate von der Dicke der Holz- 
platte unverletzt und in gleicher Größe ausgestoßen 
werden. Ist das *Schneidemesser in seine Ruhe- 
stellung zurückgegangen, so werden durch ein Lineal 
die einzelnen Holzteile in einem hinter dem Schneid- 
tisch liegenden Behälter gestreift, der sie entweder 
zum Harzauslöser oder Zellstoffkocher befördert. 

In genau gleicher Weise wird dic Kernhol»- 
platte behandelt, nachdem sie durch das Schermesscr 
abgerollt und der Kernholztisch und damit auch der 
inzwischen leer quadrierte Splintholztisch in die An- 
tangslage zurückgeführt ist. Das quadrierie Kern- 
holz sammelt sich in einem anderen Behälter an. 
der auf dieselbe Weise nur reine Kernholzquadrate 
die Fördervorrichtung zu einem anderen Auslöser 
oder Kocher bis zu dessen Füllung nur mit Kernholz 
abgibt. l | 

Es wird so eine eintache, sichere Trennung von 
Splint- und Kernholz ermöglicht ohne viel Kraft- 
verbrauch, ohne Staubentwicklung, und ein sehr 
gleichmäßiger, leicht durchtränkbarer Aufschlieb- 
stoff erhalten, der eben jeder zuverlässig gesondert 
für sich, nur so lange mit Lauge gekocht wird, als 
der völlige Aufschluß der laser es erfordert. Auf 
diese Weise in möglichst kurzer Zeit der durchgehend 
gleiche Aufschluß im Gut erreicht, ohne die .\us- 
beute zu verkürzen, durch Löslichmachen eines 
Teiles des früher fertiggekochten Zellstoffes. 

Beim Dämpfen in der Vorbereitung des Holzes 
zum Scheren wird schon ein Teil des Terpentinöles 
gewinnbar, der Rest desselben bei der Behandlung 
des quadrierten Gutes in einer Kocherbatterie vor 
der Gewinnung des Harzes durch dem Kochen vor- 
angehendes Auslösen des Harzes zugleich mit dem 
enthaltenen Fett durch ein organisches Lösemittel. 

Patentanspruch: Verfahren zur Auf- 
bereitung von Holz aller Art zur Zellstofikochung 
und Trennung von Splint und Kernholz, dadurch 
gekennzeichnet, daß durch Dämpfen vorbereitete und 
in bekannter Weise zu dünnen Platten bis zur Er- 
schöpfung geschälte Holzstämme hinter dem Scher- 
messer auf einen Tisch abgerollt, an der Grenzlinie 
zwischen Splint- und Kernholz durch ein Fall- 
messer geschieden und die getrennten Platten auf 
je einen besonderen Tisch unter je ein Quadrier- 


messer gefördert werden. das entsprechende Stück- 


chen aus der Holzplatte ausstößt, die beim Zurück- 
gehen des Quadriermessers in seine Führung aus 
den Quadraten des Messers ausgestoßen und bei- 
spielsweise von einem Lineal gefaßt und vom Tisch 
in je einen Sammelbehälter gestreift werden, che die 
geschälte Holzplatte zu weiterer (Juadrierung um 
eine Quadriermesserfläche weiter vorgezogen wird. 


Auslandspatente 
Papier und Pappe aus Haushaltabfällen. 


Britisches Patent 134 411. 

J. und H. Puttaert in San Franzis ko. 

Die Suche nach neuen Rohstofien für die Papier- 
herstellung treibt sonderbare Blüten. Nach der Er- 
jindung soll Stoffmasse aus Küchenabiällen her- 
gestellt werden. Aus den Abfällen der Küche usw. 
werden zunächst alle harten Bestandteile, wie Glas, 
Steine, Metalle usw., ausgeschieden; das übrige wird 
zerquetscht, wobei ein Teil der Feuchtigkeit aus- 
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Zepreßt wird. Die Masse wird nun mit einer Lösung 
kaustischer Soda von ı2— 15° Be unter Druck sechs 
Stunden lang gekocht. Dabei werden Fäulnis— 
produkte und schlechter Geruch zerstört. Hierauf 
wird die Masse gewaschen, gebleicht, geholländert 
und schließlich zu Papier oder Pappen verarbeitet. 
NV — 
Sortierer. 
Britisches Patent 148 749. 
sird Machine Co. in East Walpole, 
Ver; SE v; Ar ai 
Das Stoifwasser tritt in den Sortierer bei 2 ein 
und steigt nach oben in den Siebzylinder 19, der die 
groben Stoffteile abfängt. während die feinen mit 
dem Wasser ringsum austreten und beim Auslaß 3 
abfließen. Ist das Sieb verstopft, so wird es mittels 
der Schraubenwelle 12 gesenkt, wohei seine Ober- 
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fläche sich an der Ringkante 7 reinigt. Steht der 
Zylinder 19 endlich am Absatz 20, so schließt seine 
Kopfplatte 15 die Ringöffnung 7 ab und das Ventil 25 
wird nach unten unter Zusammendrücken des elasti- 
schen Zylinders 28 geöffnet. Dabei sitzt das Ring- 
stück ı7 des Zylinders 19 auf den Absatz 20 auf, so 
daß das bei 2 weiter einströmende Wasser, die Sieb- 
öffnungen nunmehr in entgegengesetzter Richtung 
durchströmend, diese reinigt und bei 21 abfließend, 
die Ablaßöffnung 4 erreicht und dort austritt. 
Während der Senkbewegung des Siebzylinders 19 
kann nur Wasser den Auslaß 3 verlassen, das die 
Siebmaschine passiert hat. Sowie die Hebebewe- 
gung des Siebes 19 beginnt, schließt sich das Ventil 25 
unter dem Druck des elastischen Zylinders 28, und es 
wird die Ringöffnung 7 durch die Platte ı5 frei- 


gegeben, so daß sofort der alte Durchfluß stattfinden 


kann. —W.— 
Druckfehler-Berichtigung. 
In Heft 5, 1922. Seite 138, erste Spalte, Zeile 17. 


muß es heißen: D. R. P. 347 658, Klasse 55b, Gruppe 3. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Stiftung. 

Herr Her man n Just, Direktor der Papier- 
tabrik A. Köhler in Oberkirch in Baden, stiftete 
unserem Verein 50 M., wofür wir ihm hiermit herz- 
lich danken. 

Zum Mitglieder verzeichnis. 

Als Mitglieder meldeten sich: 

Herr Hermann Just, Direktor der Papieriabrik A. 
Köhler, Oberkirch i. B. 

Herr A. Seider, Betriebsleiter der Cellulose fabrik 
Alfeld, Alfeld-Leine. 

Firma Holzstoff-, Lederpappen- und Papierfabrik 
Wasungen an der Werrabahn. 


Vorstandssitzung 
des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten e. V. 


Der Vorstand des Vereins Deutscher Holzstofi- 
Fabrikanten e. V. hielt unter Leitung des Herrn 
E. Kaul am Sonnabend, den 21. Januar 1922, in 
Eisenach eine Vorstandssitzung ab, in der zunächst 
die Geschäfts- und Kassenberichte für das Jahr 1921 
besprochen und genehmigt wurden. Beide Berichte 
werden den Mitgliedern in kurzer Zeit zugehen. Bei 
der Aufstellung des Voranschlages wurde beschlos- 
sen, auch für das laufende Geschäftsjahr wieder nur 
60 Proz. des satzungsgemäßen 5 v. T. der Lohn- 
summe betragenden Jahresbeitrages, also 3 v. T., zu 
erheben. Das 50 jährige Jubiläum des Vereins findet 
nach den l’eststellungen des Vorstandes am 
6. Juni 1923 statt. Die Geschäftsführung ist beauf- 
tragt worden, eine kurze Festschrift mit der Gec- 
schichte des Vereins zu bearbeiten. i 


Einen breiten Raum in den Verhandlungen des 
Vorstandes nahm die Frage der Holzversorgung ein, 
die infolge der auBerordentlichen Preistreiberei zur- 
zeit auf Schwierigkeiten stößt. Bestimmte Richt- 
linien für den Einkauf lassen sich bei der Unüber- 
sichtlichkeit der Verhältnisse noch nicht aufstellen. 
Da die Einfuhr von Holz nach wie vor ganz gering 
ist, muß die Einschränkung des Holzeinschlages 
durch mehrere Einzelstaaten Bedenken hervorrufen. 
Im Gegensatz zu diesen fiskalischen Anordnungen 
ist darauf hinzuarbeiten, den Holzeinschlag in der 
nächsten Zeit zu erhöhen. Die Leitsätze des Reichs- 
ausschusses für Holzhandel, Sägewerks- und Papier- 
holz-Industrie über Eisenbahntariffragen fanden im 
allgemeinen Zustimmung. Nur wurde die Möglich- 
keit angezweifelt, für Papierholz eine kürzere Fas- 
sung der Inhaltsangabe in den Frachtbriefen einzu- 
fordern, als dies bisher vorgeschrieben ist. Der Vor- 
stand wandte sich weiterhin gegen die Aufhebung 
der erleichternden Liste A (Bindung an das Lade- 
gewicht), die eine neue Verteuerung der Holzfrac h- 
ten mit sich bringt und beschloß, zu beantragen, daß 
Wagen mit größerer Ladefläche gebaut werden, um 
insbesondere für Holz das Ladegewicht besser aus- 
nutzen zu können. Mit Bedauern wurde vom Vor- 
stand von der Stellung der Eisenbahnbehörden zur 
Frage der Haftpflicht bei undichten Wagen Kenn:- 
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nis genommen. Der Standpunkt der Eisenbahn- 
verwaltung kann nicht als zutrefiend anerkaant 
werden; notfalls muß die Regelung im Prozeßwegc 
geklärt werden. 

In den Reichsausschuß -iür Holzhandel, Säge- 
werks- und l’apierholz-Industrie wurde an Stelle des 
zurückgetretenen Herrn Geheimen Kommerzienrat 
Dr. K. Niethammer Herr Fabrikbesitzer S. 
Schaal gewählt. 

Von den sonstigen Verhandlungsgegenständen 
seien noch die Zolitariffragen erwähnt, die im Aus- 
schuß an einen Bericht des Geschäftsführers erörtert 
wurden. 

Der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 
e V. wird seine diesjährige Hauptversammlung, 
gemeinsam mit dem Verein Deutscher Pappenfabri- 
kanten e. V., in der Zeit vom 10. bis 13. Mai in 
Goslar abhalten. 


Der Zeitungspapierpreis für Februar. 

Der Preis für Zeitungsdruckpapier für Februar 
wurde auf 7,30 M. (bisher 7 M.) für das Kilogramm 
festgesetzt. Für den kommenden Monat März steht 
der Preis noch nicht fest. 


Erhöhung der Holzstoffpreise, 


Die Holzstofipreise mußten infolge der weiter 
gestiegenen Holzpreise sowie der Frachterhöhungen 
ab 1. Februar eine abermalige Erhöhung erfahren. 
Der Preis beläuft sich jetzt auf 390 M. ab Schleif- 
station. 


Lage der Papiergarnindustrie im Jahre 191. 

Die Lage der Papiergarnindustrie gestaltete sich für 
den größten Teil des Berichtsjahres außerordentlich 
schwierig. Die Nachfrage nach Papiergarn und Pa- 
piergarnerzeugnissen hatte ziemlich stark nachge- 
lassen, da die Gestehungskosten sich zu hoch stell- 
ten. Der Rohstoff der Papiergarnindustrie, das 
Spinnpapier, war nicht in dem gleichen Maße im 
Preise gefallen wie die Rohstoffe Jute und Baum- 
wolle der Konkurrenzindustrie. Hierdurch wurde 
der deutschen Papiergarnindustrie die Tatsache zum 
Verhängnis, daß sie als rein inländische Industrie 
ihre inländischen Rohstoffe zu verhältnismäßig we- 
sentlich höheren Preisen erstehen mußte, als die 
Konkurrenzindustrie bezüglich ihrer ausländischen 
Rohprodukte. 

Die Erzeugung von Papiergarn und Papiergarn- 
erzeugnissen litt unter diesem Mangel an Nachfrage 
außerordentlich, so daß die Fabriken während fast 
drei Viertel des Jahres nur mit 25 Proz. ihrer Lei- 
stungsfähigkeit beansprucht wurden. Erst im 
Herbst dieses Jahres trat im Zusammenhang mit 
der Verschlechterung der deutschen Währung und 
der hierdurch automatisch eintretenden Verteuerung 
der Konkurrenzrohstoffe eine wesentliche Belebung 
der Nachfrage nach Papiergarnerzeugnissen ein, die 
sich gegen Ende des Jahres fortgesetzt steigerte. 
Aber selbst bei dieser für die Industrie günstigen 
Konjunktur war die Rohstofflage ım Verhältnis die 
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gleiche geblieben wie bisher, da das neu herzustel. 
lende Spinnpapier im Preise gleichfalls außerordent- 
lich in die Höhe ging und deshalb wiederum für 
eine Verarbeitung zu Papiergarn, selbst zu den höhe 
ren Preisen, nicht genommen werden konnte. Dic 
Ausführung der Aufträge beschränkte sich deshalb 
auf die Verarbeitung des preiswerteren Spinnpapiers. 
welches die Papiergarnfabriken im Laufe des Jahres 
auf Lager gelegt hatten. 

Die Erzeugung der Papiergarnindustrie erstreckte 
sich im wesentlichen auch im Berichtsjahr besonders 
auf Papierbindfaden aller Stärken, Papierkorueln, 
Papiergarngeweben für Wandbekleidungen, Fuß. 
bodenbelag, Teppiche und besondere Zwecke. Die 
Herstellung von Papiergarnsäcken konnte iniolge der 
Verbilligung von Jutesäcken nur in geringem Um— 
tange fortgesetzt werden, trotzdem die hygienischen 
Vorteile des Papiergarnsackes für den Transport. 
besonders von Lebensmitteln, allgemein anerkannt 
wurden. Papiergarn wurde ferner von der Kabel- 
ndustrie zur Füllung von Bleikabeln und in geringe- 
rem Umfang auch zur Umspinnung isolierter Lei- 
tungsdrähte benutzt. 

Die Ausfuhrtätigkeit der deutschen Papiergarn— 
industrie war verhältnismäßig gering und erstreckte 
zich zum Teil auf ältere Lagervorräte an Papier- 
garnerzeugnissen aus den Heeresbeständen, welche 
auch im Berichtsjahr noch in wesentlicher Anzahl 
vorhanden waren. Die Ausiuhr erstreckte sıch be- 
-onders auf die Vereinigten Staaten und Südamerika, 
während von den europäischen Ländern England 
und die Oststaaten als Abnehmer in Frage kamen. 

Die Zukunft der deutschen Papiergarnindustrie 
wird durch die Rohstoffrage entscheidend beeinflußt 
werden. Wenn es nicht gelingt, die Spinnpapier- 
preise in ein angemessenes Verhältnis zu den zu 
erzielenden Garnpreisen zu bringen, oder durch Er- 
werb eigener Spinnpapierfabriken den Bedarf an 
billigem Spinnpapier sicherzustellen, dürfen die Zu- 
kunftsaussichten für die deutsche Papiergarnindu- 
strie wenig erfreulich sein. Dies wäre nach dem 
Urteil der maßgebenden Regierungsstellen außer- 
ordentlich zu bedauern, da das deutsche Papiergirıı 
in seiner jetzigen technischen Vollendung und Ver- 
wendung iur Gebiete, auf denen es sich bewährt hat, 
allen Ansprüchen der Verbraucher zu genügen im- 
stande ist. Die Papiergarnindustrie hat als rein 
inländische Industrie vom Urrohstoff bis zum letz- 
ten fertigen Fabrikat die Aufgabe, die Einfuhr aus- 
ländischer Rohstoffe oder Erzeugnisse zu ersparen. 
Sie hat nach dem Urteil der Reichspostverwaltung 
diese Aufgabe in letzter Zeit in der Erzeugung von 
Papierbindfaden in hohem Maße erfüllt, da die 
Reichspost mangels Bestehen der Papiergarnindu- 
strie bei den jetzigen Jute- und Hanfpreisen ge- 
zwungen wäre, für ihren bestehenden Bedarf ein Viel- 
iaches der Papiergarnbindfädenpreise zu bezahlen 
und damit den ihr zur Verfügung stehenden Etat 
außerordentlich zu überschreiten, während sie zur 
Zeit in der Lage ist, ihren gesamten Bedarf an Bind- 
faden mit dem deutschen Papierbindiaden zu decken. 
Es sind deshalb auch seit längerer Zeit Verhandlun- 
gen zwischen den beteiligten Ministerien und den 
Interessenten im Gange, um durch eine laufende Be- 
lieferung der Reichspost mit Papierbindfaden und 
Erteilung garantierter Aufträge den Fortbestand der 
Papiergarnindustrie im Interesse der deutschen 
Volkswirtschaft sicherzustellen. 


digend. 


Die neuen Koblenpreise. 


Gemäß Beschluß des Reichskohlenverbandes vom 
28. Januar 1922 gelten vom 1. Februar 1922 an folgende 
Brennstoffverkaufspreise je Tonne einschließlich Kohlen- 
und Umsatzsteuer (1,5° ,): 

1. Rheinisch- Westfälisches Kohlensyndi- 
kat: Fettkohlen: Fördergruskohlen 459,20 M., Förder- 
kohlen 468,10 M., melierte Kohlen 495,60 M., best- 
melierte Kohlen 526 M., Stückkohlen 617 M., gew. Nuß I 
650,90 M., dsgl. I 650.90 M., dsgl. III 630,90 M., dsgl. IV 
508,20 M., dsgl. V 585,60 M., Kukskohlen 477,50 M. — 
Gas- und Gastlammkohlen: Fördergruskohlen 459, 20 M., 
Flammförderkohlen 468,10 M., Gasflammförderkohlen 
491,10 M., Generatorkohlen 509, 40 M., Gasförderkohlen 
532,30 M., Stückkohlen I 617 M., gew. Nuß I 630,90 M.. 
dsgl. 11 630,90 M., dsgl. III 630,90 M., dsgl. IV 608, 0 M., 
desgl. V 55 5,60 M., Nußgruskohlen 459,20 M., gew.Fein- 
kohlen 477.50 M. — Eßkohlen: Fördergruskohlen 
459,20 M., Förderkohlen 25° , 463,60 M., dsgl. 359% 
468,10 M., dsgl. bestmelierte 50% 526 M., Stückkohlen 
618,20 M., gew. Nuß I 693,50 M., dsgl. II 69 5,50 M., dsgl. 
II 663,50 M., dsgl. IV 608,20 M., Feinkohlen 449,90 M.— 
Magerkohlen (östl. Revier): Fördergruskohlen 459, 20 M., 
Förderkohlen 25% 463,60 M., dsgl. 35% 468,10 M., 
dsgl. bestmelierte 50%ͤ 507, 80 M., Stückkohlen 634, 10 M., 
gew. Nuß 1 705, 80 M., dsgl. II 705, 80 M., dsgl. III 667, 40 M., 
dsgl. IV 608, 20 M., ungew. Feinkohlen 440,80 M. — 
Magerkohlen (westl. Revier): Fördergruskohlen 454,50 M., 
Förderkohlen 25% 463,60 M., dsgl. 35°;, 498, 10 M., 
dsgl. melierte 45% 490, 80 M., Stückkohlen 635,50 M., 


gew. Anthrazit Nuß I 690,30 M., dsgl. II 777,10 M., 


dsgl. III 691,70 M., dsgl. IV 571,20 M., ungew. Fein- 
kohlen 436,10 M., gew. Feinkohlen 445,20 M. — Koks: 
Großkoks I 682,70 M., dsgl. II 678,10 M., dsgl. III 
673,60 M., Gießereikoks 710,30 M., Brechkoks I 
815,70 M., dsgl. II 815,70 M., dsgl. HI 760,50 M., 
dsgl. IV 669 M., Koks, halb gesiebt und halb gebrochen 
711,50 M., Knabbel- und Abfallkoks 707 M., Kleinkoks, 
gesicbt 702,10 M., Perlkoks, gesiebt 669 M., Koksgrus 
268,10 M. — Briketts: I. Klasse 685,10 M., II. Klasse 
684,80 M., III. Klasse 682,60 M. 

2. Niedersächsisches Kohlensyndikat (im 
Eisenbahnversand), Gesamtbergamt in Oberkirchen: 
Schmiedekohlen 637, 10 M., Nußkohlen 467,50M., Koks- 
kohlen 555,60 M., Nachsetz- und Schlammkohlen 
415,20 M., Magerförderkohlen 493,10 M., Magernuß- 
kohlen 565,10 M., Beckedorfer Förderkohlen 492 M., 
Großkoks 726,40 M., Brechkoks 872,70 M., Perlkoks 
620,90 M., Koksgrus 366 M., Briketts 696 M. 

3.Rheinisches Braunkohlensyndikat: Briketts 
279,80 M., Doofbriketts 283,30 M. (mit Frachtgrundlage 
Liblar), Förderkohlen 73,50 M., Siebkohlen 81,10 M., 
Briketiabrieb 81,10 M., Staub-, Schlamm- und Filter- 
kohlen 73,50 M. ab Werk. 


Die Lage der niedersächsischen Papierindustrie 
im vierten Vierteljahr 1931. 
(Nach einem Bericht der Vereinigung Nieder- 
sächsischer Handelskammern.) 


Die Rohstoff beschaffung in 
Papierindustrie war im allgemeinen befrie- 
Doch wurde im Hildesheimer Bezirk 
namentlich im Dezember der Zellstoff sehr knapp. 
Ausländische Rohstoffe gingen in hinreichender 
Menge ein. Ueber mangelhafte Kohlenversorgung 
und Betriebsstockungen infolge Wagenmangels und 
Verkehrssperren wird auch aus dieser Industrie be- 
richtet. Bei guten Absatzmöglichkeiten war die Be- 
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schaffung uberall gut. Die Preise sind in die Hohe 
gegangen und können als befriedigend bezeichnet 
werden. Ein Betrieb meldet eine Vermehrung der 
Arbeiterzahl. In Harburg mußte ein Betrieb wegen 
Rohstofimangels stillgelegt werden. Export fand 
nach Holland. England, den nordischen Ländern und 
Deutschösterreich statt. (Hildesheim, Göttingen. 
Hannover. Harburg.) 


Die Strohpappenindustrie konnte sich, 


mit inländischem Stroh nicht immer in ausreichen- 
der Weise versorgen. Kohlenmangel und Verkehrs- 
verhältnisse blieben auch auf diesen Industriezweig 
nicht ohne Einfluß. Die Beschäftigung und die Ab- 
satzmöglichkeiten waren recht gut, so daB die 
Arbeiterzahl um to Proz. erhöht werden konnte. Die 
Preise zogen stark an. Es erscheint fraglich, ob die 
starke Nachfrage der letzten Monate länger anhalten 
wird. (Hildesheim.) 


Die Tapetenindustrie blieb nicht von den 
Schwierigkeiten der Rohstofi— und Kohlenversorgung 
verschont. Trotzdem 'varen Beschäftigung und Ab- 
satz gut, zum Teil sehr gut. Die sich überstürzen- 
den Preissteigerungen auf dem Rohstoifimarkte 
konnten nicht überall genügend aut die Fertigfabri- 
kate übertragen werden. Im Export konnte wegen 
des Verkaufes in Auslandswährung von Preis- 
erhöhungen abgeschen werden. Die Marktlage wird 
nicht ungünstig beurteilt, weil noch genügend Be- 
darf vorhanden ist. Zurzeit kommt zwar weniger der 
Bedarf als die Furcht vor noch höheren Preisen in 
den zahlreichen Pestellungen zum Ausdruck. T.une- 
burg, Göttingen, Hannover, Hildesheim, Osnabrück.) 


Nirgends .ausreichend war die Versorgung mit 
Rohstoffen in der Schmirgelindustrie. Di 
Valutaverhältnisse machten aber den Bezug aus- 
reichender Mengen aus dem Auslande unmöglich. 
Auch die wenig befriedigenden Verkehrsverhältnisse 
sind nicht ohne Einfluß dabei gewesen. Die Be- 
schäftigung war befriedigend, an einer Stelle gut. 
Die Ausfuhr ließ teilweise zu wünschen übrig; der 
Absatz nach Polen und der Tschechoslowakei fiel 
infolge der Einfuhrverbote aus. In einem Betriebe 
trat cine Einschränkung infolge Rohstoffmangels ein. 
Die Preisgestaltung zeigt kein einheitliches Bild. 
(Göttingen, Hannover.) 

Der Rohstoffbezug der Fabriken für 
photographische Papiere hatte mit dauernd 
steigenden Preisen für Lumpen und für Lederleim zu 
rechnen; Cellulose wurde nur schleppend und in un- 
genügenden Mengen angeliefert. Die oft geschil- 
derten Verkehrsverhältnisse bedrohten die Werke 
wiederholt mit Betriebseinstellung. Da sich im In— 
und Auslande, abgesehen von Frankreich, aus- 
reichende Absatz möglichkeiten boten, war der Be- 
schäftigungsgrad günstig. Die Preise waren jedoch 
nur bei Auslandsverkäufen befriedigend. Die Zahl 
der Beschäftigten wurde um 15 Proz. erhöht. 


Obgleich für die Herstellung von Spezial- 
Kabel- Papieren deutsche Cellulose nur in ge— 
ringen Mengen benötigt wird, stieß ihre Beschaffung 
doch auf größere Schwicrigkeiten. Auch ließ die 
Versorgung mit altem Manila-Schifistauwerk teils 
wegen der hohen Preise für erstklassige (hollän- 
dische) Ware, teils wegen des Mangels an brauch- 
baren Qualitäten viel zu wünschen übrig. Finnische 
Natron-Cellulose mußte in großem Umfange trotz 
stark steigender Preise eingeführt werden, weil dieser 


Rohstoff mit den ertorderlichen Tigenschaften im 
Inlande nicht hergestellt wird. Neben der dauern- 
den -Kohlennot trat mehrfach eine Störung in der 
Strombelieferung durch die niedersächsischen Kraft- 
werke ein. die einen hartnäckigen Kampf mit den 
amtlichen Kohlenstellen zu führen hatten. Fnt- 
sprechend der regen Nachfrage aus dem Inlande war 
die Beschäftigung zufriedenstellend. Im Auslande 
hatte man dagegen mit dem ausländischen Wett- 
bewerb und seinen sehr niedrigen Preisen einen 
schweren Stand. Die Inlandspreise ließen bei den 
gesteigerten Herstellungskosten nicht immer einen 
ausreichenden Nutzen. Die Zukunftsaussichten sind 
trübe, weil mit einer Absatzstockung gerechnet wer- 
den muß. (Osnabrück.) * 


Außerordentlich schwierig ist der Roh- 
stoffbezug für die Herstellung von Ge- 
schäftsbüchern geworden. Die lange Trocken- 
heit verursachte einen fast verhängnisvollen Mangel 
an Cellulose und Holzschliff und bedingte dadurch 
einen Aufstieg der Papierpreise zu ungeahnter Höhe, 
die sehr langen Lieferfristen bei freibleibenden 
Preisen, die jede Vorausberechnung nahezu unmög— 
lich machen. Buchbinderleder ist gar nicht, Ruch— 
bindergewebe nur zu sehr hohen Preisen zu be- 
schaffen. Die Versorgung mit Kohlen war un- 
genügend, mit Koks gerade hinreichend. - Der 
Wagenmangel bei der Eisenbahn führte zu starken 
Störungen, die besonders die Ausfuhr empfindlich 


trafen. Bei sehr guten Absatzmöglichkeiten im In- 


lande war die Beschäftigung schr stark. Die Be- 
triebseinrichtungen mußten vollständig ausgenutzt 
und die Zahl der Beschäftigten mußte vergrößert 
werden; auch mit Doppelschichten wurde gearbeitet. 
Im Bielefelder Bezirk machte sich ein Mangel an 
weiblichen Hilfskräften bemerkbar.” Zahlreiche aus 
dem Auslande eingehende Aufträge wurden im Inter- 
esse der Heimatversorgung abgelehnt. Die Preise 
mußten heraufgesetzt werden; sie waren jedoch un- 
befriedigend, wenn die Bestellungen vor längerer 
Zeit zu festen Preisen angenommen worden waren. 
Die Fabriken sind zwar für die nächsten Monate 
noch mit Aufträgen versehen, es fragt sich aber, 
wie lange der Inlandsmarkt bei den hohen Preisen 


noch aufnahmefähig bleiben wird. (Hannover, 
Bielefeld.) 


Deutschlands Ausfuhr an Maschinen 
für die Holzstoff- und Papierherstellung in den 
Monaten Oktober-Dezember 1921. 


— — mn ne 


Bestimmungsland 


Frankreich ........... 


Hale ñ3 PAROS 18 
Niederlande. i 21 
Norwegen Be we 
Tschechoslowakei ......... 150 
Finnland... 0.4 WB 
Schweden . 4343557* 238 
Schweizgzzz 2 
Übrige Länder............ : 1434 
Zusammen dz 2 409 
Wert in 1000 66 4455 
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Marktberichte. 


Vom westfälischen Lumpenmarkt. 


Die Marktlage im Rohproduktenhandel hat sich 
seit unserem letzten Berichte wesentlich gefestigt. 
Die Preise für fast sämtliche Sorten Lumpen zeigen 
steigende Tendenz. Bei den ungeheuren Spesen, 
Frachten und sonstigen Lasten wäre der Handel 
zum Erliegen gekommen, wenn die Preise sich nicht 
der allgemeinen Lage anpassen würden. Hinzu 
kommt, daß wenig Rohmaterial auf dem Markte 
liegt; eine Folge des langanhaltenden Preisdruckes. 
Die Händler fanden bisher keine Rechnung mehr; 
deshalb hatte das Sammeln stark nachgelassen. — 
Bonte Lumpen sind stark begehrt. 


Vom Altpapier-Markt. 


Aus Sachsen geht dem „Produktenmarkt“ am 
10. Februar nachstehender Bericht zu: 

Infolge des Eisenbahnerstreiks sind zurzeit Ab- 
fille auf größere Entfernungen nicht zu verkaufen, 
doch glaubt man, daß nach Beendigung des Eisen- 
bahnerstreiks ein leichtes Anziehen der Preise zu 


erwarten ist, da die Papierfabriken gezwungen sind, 


ihre Vorräte aufzuarbeiten. Uebergroßen Hoffnun- 
gen allerdings darf man sich nicht hingeben, weil mit 
den Papierabfällen auch die Kohlenvorräte zu Ende 
gehen. Aus diesem Grunde werden die Papier- 
fabriken sehr vorsichtig mit dem Einkaufe von Alt- 
papier zu Werke gehen müssen, Kleine Quantitäten, 
die in benachbarten Fabriken per Auto oder Geschirr 
transportiert werden können, sind noch zu guten 
Preisen abzusetzen. Allerdings fallen diese kleinen 
Posten bei dem Großhändler nicht ins Gewicht. 


Norwegischer Marktbericht. 

Die Lage auf dem norwegischen Zellstoff- 
markt hat sich in letzter Zeit wieder etwas ge- 
bessert und fast sämtliche norwegische Cellulose- 
fabriken sind wieder in Betrieb. Die Erzeugung 


Prima 


atron-Zellstoff 


zur sofortigen Lieferung bietet an 


BPapier-Export-Haus „PAPEX“ G. m. b. H. 


Berlin W 50 


Fernsprecher: Steinplatz 11548 und 6839 
Telegramm- Adresse: e Berlin 


des Vorjahres wird auf 150 000 To. Cellulose gegen 


224 000 To. in 1920 geschätzt. Die Lage in der 
Papierindustrie ist dagegen fortwährend sehr 
ungünstig und nur 40 von den vorhandenen 


90 Papiermaschinen sind in Betrieb. 
Die Notierungen Ende Januar für Zellstoff und 
Papier stellten sich wie folgt: 


Feuchter mechanischer Holzstoff . 128 Kr. 
Trockener mechanischer Holzstoff . 275 „ 
Sulfit, stark ; 400 „ 
Sulfit, leicht: bieichend . 425 „ 
Sulfit, gebleicht 625 „ 
Kraftstoff 400 


alles per Tonne netto fob; ene in Rollen 
wird mit etwa 17—17,10 Pfd. Sterl. per Tonne netto 
fob notiert. 


Sind Ihnen meine erftflaffigen 


Papiermeſſer 
Querſchneidemeſſer 


Teller- u. Zirkelmeſſer 
ſowie Schaberklingen 


in feinfter Ausführung und Güte bekannt 


> 


Cari Stamm, K u. l. I. Remscheld-Hasten. 


Schwefelsaure 


Tonerde 


14%/18% 
technisch eisenfrei, 
Hydratware 


einige Ladungen prompt abzugeben. 

Anfragen unter P. F. 8918 an 

die Geschäftsstelle dieses Blattes 
erbeten. 


— — — — — — 


JOH. UnBANEK z Co., Frankfurt a. M. 


_DIAMANTWERKZEUGFABRIK. 


Abdrehdiamanfen mif angeschilffener Shneidkanfe zum Abdrehen von 
Calanderwalzen. Nachschleifen sachgemäss, schnell und billig. 
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Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschăftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Bautzen. \creinigte Bautzner 
P’apierfabriken .\.-ı. Die Ver- 


waltung schlägt auf das erhöhte, 


Aktienkapital 30 Proz. (32 Proz.) 
Dividende vor und 6 Proz. auf die 
neuen Vorzugsaktien. 


Berlin Niederschöneweide. 
Continentale Papiersack-Fabrik 
(Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung. Das Stammkapital ist dureh 
Beschluß der Gesellschafterver- 
sammlung vom 17. Oktober 1921 
um 200 000 M. erhöht und beträgt 
nunmehr 300 000 M. 


Düsseldorf-Reisholz. Papier- 
fabrik Reisholz A.-G. General- 
direktor Teipel ist aus dem Vor- 
stand ausgetreten, nachdem er in 
ı5 jähriger Tätigkeit an der Ent- 
wicklung des Unternehmens regen 
Anteil gehabt hat. Herr Teipel 
wird in Zukunft freundschaftliche 
Beziehungen unterhalten, indem er 
sich der ausländischen Beziehun- 
ven annimmt. 


Eisenach. KRohstotf-\Verband 
A-G., Eisenach. Die Aktien (dieser 
im Jahre 1921 errichteten A.-G., 
über deren Arbeitszweck wir in 
Heft 4 vom 29. Januar berichtet 
haben, werden bereits jetzt von 
der Bankfirma Walter Hoffmann 
in Eisenach zu nicht weniger als 
250 Proz., also mit einem für kurzg 


Existenz der Gesellschaft und im. 


Hinblick auf das Nicht vorliegen 
eines Abschlusses sehr hohen 
Agio, durch Versendung von 


Werbezirkularen angeboten; dabei 
wird eine Bankier-Bonifikation von 
5 Proz. in Kussicht gestellt. Die 
A.-G. will die nach dem IlIydrophit- 
Verfahren arbeitenden labriken 
beliefern. ebenso Rohstoffe für die 
Sprit-, Bau- und Futtermittel- 
industrie. Die Gesellschaft habe 
Pachtverträge auf weite Rohr- und 
Schilfflächen in Deutschland, die 
sie ausdehnen will: sie will in 
gleicher Weise auch im Auslande 
tätig sein, Transportmittel an- 
schaffen usw. Es wird ein ange- 
sichts der „bedeutenden Umsätze 
entsprechender Nutzen“ in Aus- 
sicht gestellt, und zwar „ohne das 
übliche geschäftliche Risiko. das 


sich im allgemeinen aus Kon- 
junkturumschlägen ergibt". Tine 
Interessengemeinschaft sei her- 


gestellt mit der Ungarischen 
Schilfgroßhandels- und Industrie- 
A.-G. in Budapest, von der nom. 
5 Mill. ungarische Kronen- Aktien 
erworben wurden; der Frwerbs- 
preis wird nicht mitgeteilt. Die 
deutsche K.-G. habe sich dadurch 
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‚OPCA-DAMPFTROCKNER 


PATENT 
Große Kohlen- nd Dampf- Ersparnisse!. 


Trockener Dampf 
” zum Überhitzer und zur Maschine 


Kein Durchbrennen der Überhitzer. 


Der Apparat befreit den Kessel 
dampf von den mikroskopisch kleinen 


== Schlamm- Staubbef- 
mengungen und erzeugt 


— trockenen 
Bü Tirai Akt Oes alan 


Maschinenfabrik, nng taht Kesselschmiede. 
Landsberg Bez Halle. Dampf ohne Druckverlust 


EUSE, wiag el DIS 


Bogen- Kalander 


8 walsig, 1600 mm Arbeitsbreite, Fabrikat Krause 


Rollen- Kalander 


8 walzig, 1000 mm Arbeitsbreite, auch für: Leinen- 
pressung eingerichtet, preiswert zu verkaufen 


‚Strubelt & Jenner G. m. b. H., Elberfeld : 
Telegramm-Adresse: Druckpressen : 


o...u..0...o sono.oo..009000200000000 0000000000000 u.„„e„„„2un22.neuu.0u.0000..0 %%% %%% 0 %% % %õ,( e eee, eee 
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Mitteldeutsche 5 und Hebezeuge fabrik W. E NGEL 


Nied 5 b. Frankfurt a. M. Obere Mainstraße 2-7. — Tel. Amt Höchst ası 


Chr. Heinrich Thomas. Lengenfeld i.V ogti. 
Filzfuchfabrik 
Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


— 


Lenzin / Mineralweiss 
Annaline /Lelchtspat 


empfehlen in schönen Qualifäfen 


A. & F. Probst, G.m.b.H. 
Niedersachswerfen A. Harz & Hessental (Wrtt.) 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Kaufmännisches für Papiermacher. M. 12, — 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pílanzlicher Rohstoffe“. M. 24.— 
Thümes, H.: „Tüten- und Beutelfabrikation. M. 48.— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 3.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. Er- 
scheint demnächst. (Preis unbestimmt.) 
Heinke-Rasser.: Papier-Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: Cellulose-Chemie. Geb. M. 57,50 
Renker, M.: ‚Bestimmungsmethoden der Cellulose“. 
M. 28,50 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 
Altmann: „Prüfung der Papier- Rohstoffe“. M. 3,— 


Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 60,— 
Neuerscheinungen. 

Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 

in der Papier-Industric“. M. 15.— 

Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 

zum Leimen von apierstoff'. M. 24.— 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 30.— 
Bersch, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches Lexikon“. 
Geb. M. 120, — 


Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 100,— 
Haug, Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 


Getreidestroh“. Geb. M. 12, — 
Remmler, Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 

Geb. M. 12, — 

Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 12,— 

Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 36,— 


Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 43,75 
Winkler-Karstens: „Papieruntersuchung“. M.24,— 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 7,50 
Beadle, CL, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens‘. M. 12,50 

Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend; aus: 

ı. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 10 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 20 M. 3. Termes 
pour Papiers et Cartons, geb. 20 M. 4. Handels- 
bezeichnengen für Papier und Pappe, geb. 20 M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 12 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 12 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
8o M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 10 M. 

Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen. das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt. verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier⸗Fabrikant“) 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Alan fle 


Pulver -Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 


Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit 1884 OKER a. M. Seit 1864 


asein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Adr.: Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 542 u. 5222 


2b ĩðͥV% MMMMMMMDxꝓꝶ¼ßꝶNf˙˙—.......... 888 


Talkum deccracin 


$ 

0 

5 aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
$ in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 
9 

9 

9 


Schnittsteine H 
0 
9 


liefern waggonweise 


„BERN GINA. 
Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 
9 Werk: Schweielklesbergbau Nalutsch G. m. b. H., Graz-Stelermark 


edifeur-Verei 
He! srrmannsTheilnehmer 


gründet Hamburg Nint. me 


Á 


Danzig 
Antwerpen 
Rotterdam 


n 
Lübeck 


r 


Stettin 


Spezialität: Cellulose - und Papiertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteur verein“ 
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maßgebenden EinfluB im mittel- 
und südosteuropäischen Schilf- 
handel gesichert, durch die „Fu— 
sion“ sei die Konkurrenz auf die- 
sem Rohstoftmarkte ausgeschaltet. 
Das Aktienkapital der Gesellschaft 
beträgt 12 Mill. M. (ursprünglich 
1,20 Mill. M.), wovon 10,80 Mill. 
Mark junge Aktien von der jetzt 
die Werbung betreibenden Firma 
Walter Hoffmann in Eisenach ge- 
gen eine Barzahlung in nicht ge- 
nannter Höhe übernommen wur- 
den. Unter den alten 1,20-Mill.- M.- 
Aktien befanden sich 300000 M. 
zehnfach stimmberechtigte Vor- 
zugsaktien. 


Frankfurt (Oder). Paul Stein- 
bock, Papier- und Zellulosefabrik 
A.-G., Frankfurt (Oder). Die 
. Ende 1920 in eine Akt.-Ges. umge- 
wandelte Gesellschaft erzielte nach 
151092 M. Abschreibungen und 
nach 700000 M. Reservestellung 
trotz Zuweisung von 1,80 Mill. M. 
an das Werkerhaltungskonto noch 
1,15 Mill. M. Reingewinn bei 5 Mill. 
Mark Kapital. An Effekten wur- 
den 98197 M. verloren. Aus der 
Bilanz: Debitoren 4 Mill. M., 
Vorräte 6,45 Mill. M., anderseits 
Kreditoren 3,64 Mill. XI. 


Köln-Braunsfeld. Hans Rei- 


sert & Co., Kommanditgesellschaft. 


auf Aktien. Geschäftsbericht über 
die Zeit vom 1. Oktober 1920 bis 
30. September 1921. „Zum ersten 
Male tritt unter der neuen Firma— 
bezeichnung die Geschäftsleitung 
mit den Zahlen des Jahresergeb- 
nisses vor die Aktionäre der Ge- 
sellschaft. Wenn auch das abge— 
laufene Geschäftsjahr in eine Zeit 
fiel, die tief verstimmend auf Han- 
del und Industrie wirkte, so hat 
das Unternehmen auch in der 
neuen Gesellschaftsform gezeigt, 
daB trotz der unglücklichen Lage, 
in der sich unser Vaterland be- 


findet, sein Weg, wenn auch unter. 


erschwerenden Verhältnissen, wei- 
ter aufwärts führt. Die sich wei- 
ter entwickelnde Teuerung wirkt 
naturgemäß auf das Bilanzbild. Es 
sei hier nur darauf hingewiesen, 
daß die Generalunkosten eine be- 
deutende Steigerung erfahren ha- 
ben gegenüber dem vorhergehen- 
den Geschäftsjahr. Die Schwierig- 
keiten in der Kohlen- und Ma- 
terialbeschaffung erschwerten zeit- 
weise außerordentlich den Gang 
einer geregelten Fabrikation. An- 
dererseits ist eine erhöhte‘ Arbeits- 
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Hermann Pflanz 


Remscheid-B 


Internationale Gesellschaft 
für Trockenanlagen G. m. b. H. 
Stuttgart I, Wolframstr. 14 
De ee 


* 


D. R. P. 
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Abbildungen und Auskünfte unverbindlich 


Driginal-,Schwarz’-Schraubenband- 


Relbunss- 
Kupplung 


u. Triebwerke 
jeglicher Art 


Anerkanat beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


M. Schwarz & Ca., Maschinentabr. Dortmund, ge tenstr. 127 


Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund. 


FERD, JAGENBERG, REMSCHEID. 
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Obertächer fär Uni und markierte Papiere 
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= Neue und wenig benützte : 
ü Fi ti ich a ° Dampfkessel ; 
> 5 er z : Dampfmaschinen; 

B i Pumpen ` 

8 i Verbrennungs- H 

Papier-, Pappen- u ‚Paplerstaff-Fahriken 4 motoren i 

l Spesialitäten: J i Elektromotoren : 
j à 21412 #5 Dyna hi : 
= Bekleidung für Kartonmaschlnen |: _ = > e eee : 

| empfehlen = i LoKomobilen Bergwerk smaschinen +: 
19 é 4 6 bietet zur schnellen Lieferung in großer Auswahl an 

| 2 n t 2 
Conrad Munzinger á Cie., er (wei) |F| | į Buhrbanck, Hirschberg i. Schl. 


Baumwolitrockosliize „ohne Naht“ 


Deutsche Evaporator-Aktiengesellschaft 


BERLIN W 15 
So 


Evaporator - Feuerungen 


Uber 35 000 Feuerungen im Betrieb 


Q 
2 


Spezial-Hochleistungs- 
Feuerungen 


für hochwertige und minderwertige 
Brennstoffe 


Q 
Y 


Betriebs untersuchungen 


Laufende Revision der im Betrieb 
befindlichen Feuerungen 
unserer Konstruktion 


* 
C cà S E è n Streckmetall 


alle Arten für L atopa Sohutagittern. Betoneinlagen 
stets prompt und vorteilhaft zu | | 


haben bei Ø 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Billigste 


Preise TAAR e n > P Lieferzeit 


ai 


Postfach 31 Fernspr. 8377 
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Maschinen- BR hr 20 sugtahriken Aiteld-Delligsen 


Aktien-Gesell ft 7 Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen ln dustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur, ⁄/ Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis wert un d s c hn e 11 


willigkeit bei den Arbeitskräften 
festzustellen. Durch Anspannung EEE Ko 

aller Kräfte ist es uns trotzdem hl E 5 1 
gelungen, zum größten Teil die en- 75 arnıs 
eintretenden Hindernisse zu be- 

seitigen und, zu einem befriedigen- erzielen Sie mit 
den Bilanzergebnis zu kommen. Eckardt's 

Die weitere Entwertung der Mark A 
erfordert eine wesentliche Steige— auc gaspru er | 
rung des Umsatzes im neuen Ge- 7 

schäftsjahre, wenn wir eine ange- 
messene Verzinsung des Kapitals ww 
erreichen wollen. Wir dürfen nicht | 

außer acht lassen, daß mit der all- an J. 1 EckKardt. 
mählichen Verzehrung unserer Stuttgart- Cannstatt. 
Goldmark-Werte auf der Aktiv- 
seite unserer Bilanz eine wesent- 
liche Umsatzsteigerung einsetzen 
muß, damit wir die Möglichkeit 
haben, unsere produktiv werbende 
Anlage neu so auszugestalten, daß 
wir den völlig veränderten Zeit— 
verhältnissen und Kalkulationen 
und ihren Anforderungen ge- 
wachsen sind, die zweifellos in 
nächster Zeit in erhöhtem Maße an 
unser Unternehmen gestellt wer- 
den. Unsere diesjährige Bilanz 
ist durch die Revisions- und Treu- 
hand-Aktiengesellschaft „West- 
deutschland“, Düsseldorf, ge- 
legentlich der Bücherrevision nach- 
geprüft. In ihren Zahlen kommt 
eine vorsichtige Bewertung aller 
Werte zum Ausdruck. Unsere 
technische Abteilung ist weiter 


ausgebaut. Das Auslandsgeschäft — ——— | 
wird neu aufgebaut. Unsere Ar- E en 
maturen- Abteilung ist zu einer be- zz eg — 


achtenswerten Fabrikationsahtei— [LLT IS sowie komplette 


lung emporgestiegen. jeim Fin- [N 
tritt in das neue Geschäftsjahr ğ = ranspori- 


Fritz Ibach 


Messer- und Werkzeug- Fabrik 


D — Remscheid - Husten 
Messer aller Art 


für Papier-, Pappen-, Holzs toff- u. Zellulose-Fabrikation 


1 


— 


Spezialität: 


waren sämtliche Abteilungen in \ 
gesunder Weiterentwicklung. Die 7 5 

Aussichten für das laufende Gre- = N N agen 
schäftsjahr können als günstig be- À k Ji 

zeichnet werden. Wenn nicht ganz | i ; | 

unvorhergesehene Ereignisse ein- — TE | . . 
treten. darf auch bei diesem mit = ' | | 

einem angemessenen Gewinnergeb- 


nis gerechnet werden. Unser ; r = x 
bilanzmäßiger Reingewinn beträgt UI) 

850 619.39 M. Wir beantragen, | ar nse ë 
diesen Gewinn folgendermaßen zu — x Maschiene 


verteilen: 1. Ueberweisung zum X J 
Reservefonds 100 000 M., 2. 4 Proz. N N | Leipzig-Lindenau-P. 
Vordividende auf 3000000 M. . 8 

120 000 M., 3. 10 Proz. vertragliche 


— — 
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Hagen & Co. 


? Hamburg «+ Lübeck + Antwerpen + Rotterdam 
l: Fabrik: Hamburg, Kl. Grasbrook. Gegr. 1853 


'Mineral-Maschinen- u. Zylinder-Oele 


| 1 Kons Fette | 5 7 Natur- Vaseline 
Heisswalzenfette Bohröle 
} Rüböl-Ersatz 
Bohrcreme 
| Paraffin Hoia 
; Zeresin Stearin | 5 ee 
i Vaseline Y Wagenfett 


Harzöl , alle Arten Wachse 


. Lieferanten der bedeutendsten Werke, der größten in- und ausländ. Reedereien 
erfien, sowie der Reichs-Marine, vieler Preuß. Staatseisenbahn-Verwaltung. usw. 


* 


Tageslichtlampen 


„ korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 

das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
‚ streuten T eslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
; behrlich für: Papleriabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtlampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


GefL Anfragen sind zu richten au 


C.W. Fuss, Düren (Rhid.) 
postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernruf 987 


Wichtigste bilanzsteuerliche Neuerscheinung 
für alle kaufmännischen Unternehmen 


Soeben erscheint: 


J Der Steuerpflichtige Bilanzgewinn 


von Steuersyndikus Dr. jur. et rer. pol. Brönner. 
Preis M. 32.—. 


Kaum eine der in den Händen der 5 befindlichen Bilanzanweisungen 

enthält die neueste Rechtslage. Eingehende Erörterung der Bewertungs- 

fragen der steuerfreien Erneuerungsrücklagen und der übrigen Aktiv- und 

Passivkonten mit ihren Zugängen und Abschreibungen (Waren-, Maschinen-, 

Deikredere-, Wertminderungskonto usw.) in übersichtlicher Zusammenstellung 
und leicht faßlicher Sprache. 


Otto Elsner Veriagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42 — Abteilung Sortiment 


liefern sofort 


Petzold sHaring 


Holz- Otto Schill- 
großhandlung Leipzig 13, straße 6 
Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer 
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è zæ Í 
Rohkaolin ; 

aus eigener Grube. 6 
0 

0 


è 

9 Rationelle Analyse 

9 Tonsubstanz.... . 

8 Quarz ....... 36.22 » » 

8 Feldspat 1.55» >» 9 

100.00 v. H. 

$ Ganz besonders für die Papier- 7 
fabrikation geeignet, liefert 

0 $ 

ô 8 

0 ô 

9 9 


Schwepnitzer Teawerke Ernst Heumann, 
Schwepnitz 1. Sa. 
Fernsprecher Nr. 25. 


Türen, Tore, Uberlichte. 


R.Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


für Ballenaufzüge / Laufkatizen 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern als langjährige 
Spezialität 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


— Bandeiseuschlüsser 


Lenkrollen 


für Riesbretter 
undLagerkarren 


Jos. Hölzgens, Langerwehe 


Bruno Lampel 
Farbenfabrik 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 
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Tantieme an die persönlich haften- 
den Gesellschafter 63 061,93 M., 
4. Satzungsgemäße Tantieme an 
den Aufsichtsrat 10 Proz. 63 061,93 
Mark., 5. 16 Proz. Schlußdividende 
480000 M., 6. Vortrag auf neuc 
Rechnung 24 495,53 M., zusammen 
850 619,39 M. 


Reutlingen. Der Inhaber der 
Vereinigten Metalltuch-Fabriken 
zu Reutlingen, Herr Peter Vill- 
forth, ist am 24. Januar nach 
schwerem Leiden im Alter von 
52 Jahren, mitten aus einem ar- 
beits- und erfolgreichen Leben 
heraus, unerwartet verschieden. 
Die Firma teilt gleichzeitig mit, 
daß ihr Prokurist, Herr Adolf 
Zeile, seine in langjähriger treuer 
Mitarbeit bewährten Dienste der 
irma auch ferner zur Verfügung 
stellt und dem Unternehmen nun- 
mehr als Direktor vorsteht. 


Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 


Pernau. Die \'orentschädigung 
für die russische Zellstoffabrik 
Waldhof, Pernau. Man schreibt 
der Frankfurter Zeitung aus Ber- 
lin, 1. Februar: „In erster Instanz 
ist, der Zellstoffabrik Waldhof in 
Mannheim für ihre russische 
Tochtergesellschaft eine Vorent- 
schädigung von 30 Mill. M. (davon 
4 Mill. M. in bar, der Rest in 
Schatzscheinen) zugesagt worden. 
Bisher ist jedoch das Vorent- 
schädigungsverfahren noch nicht 
rechtskräftig abgeschlossen. Die 
angeführte Entscheidung scheint 
in anderen, am Entschädigungs- 
verfahren interessierten Kreisen 
einen gewissen Unwillen hervor- 
gerufen zu haben. Pernau sei eine 
Akt.-Ges. russischen Rechts, eine 
Entschädigung könne also nur so 
erfolgen, daß Waldhof-Mannheinı 
für seinen tatsächlichen Besitz an 
Pernau-Aktien wie jeder andere 
Besitzer russischer Wertpapiere 
entschädigt werde. Demgegenüber 
hat sich die Spruchkommission 
für Auslandsschäden in Mannheim 
auf den Standpunkt gestellt, daB 
die Muttergesellschaft in Mann- 
heim als Eigentümerin aller in 
Pernau vorhanden gewesenen 
Werte anzusehen sci. In dieser 
Entscheidung wird ausdrücklich 
festgestellt, daß Mannheim sämt- 
iche Pernau-Aktien besitze. Die 
Form der russischen Aktiengesell- 
schaft sei also nur aus formalen 
Gründen gewählt worden. Wirt- 
schaftlich gesehen, sei die Mutter- 
gesellschaft Eigentümerin der 
Tochter. Man hat darum von der 
Entschädigung auf Grund Aktien- 
besitzes Abstand genommen und 
die Schadensbewertung gemäß den 
bilanzmäßig nachgewiesenen Ak- 
tiven vorgenommen. Auch die 
Rechtssprechung des. Reichswirt- 
schaftsgerichts geht namentlich in 
russischen Sachen dahin, die Ent- 


Telefon Nr. 13 Niefern (Baden) Telefon Nr. 13 


liefern sämtliche Kleinwalzen für die Papier-, Pappen- und Zellulose- 
fabrikation, aus beliebigen Materlallen, in ellen Längen und bis 400 mm 


Durchmasser, als Spezialität. 


Weniger Kohle! * 


ꝶꝛ :!!! ..... ̃ ̃ —˙oc:C .. 
Wärmewirtschaftsstelle der Deutschen Keramischen 
Gesellschaft und der Westdeutschen Papierindustrie 


Wir überprüfen, verbessern und überwachen 
die Wärmewirtschaft von Industriebetrieben 


Einstellung des Feuerungs- und Dampfbeiriebes auf geringsten Kohlenver- 
brauch und Anpassung an veränderte Brennstoffbelieferung durch erfahrene 
Wärmeingenſeure » Leitung: Dr.-Ing. Reutlinger Zweigstelle: Stuttgart, 
Bopserstrasse 17, für Baden u. Württemberg » Leitung: Dr.-Ing. Georg Herberg 


Unterlagen oder Ingenieurbesuch auf Wunsch 


Ingenicurgesellschaft f. Wärmewirtschaff A.-G., Köln 


Rernleder-Traibriemen 


Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität Tol. 4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 13/15 


XKernleder 
Chromleder 
elhaarriemen 
(orlartarriermen 
ndergurte 
Jech erartikel 


ER a 
G.RothmundsCe 
Hamburg 


ene 771 rr s - —1 Ständiges lager/Iur Qualitatsz 


Maschinenbauwerkstätte Niefern G. m. b. H. 
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in jeder Ausführung. 


für Holländer und onen der fees Jener Hetullwerke, 


aus sehr harten und zähen, außerordentlich widerstands- Aktien-Gesellschaft, 


fähigen Bronzen von großer Säure- und Laugebeständigkeit Düren (Rheinland). 


Dr. TH. HORN 


Leipzig-Grz. 9. 


k | 
a Handtachometer, 
X 
[APPARATE | een 
| ; | für Papier- und Tachometer 
| Holzstoff-Fabriken Tachograpken 
l | Sturzkocher, Holzkocher, * 
| Kugelkocher, Rührwerke, Fernregistrierung, 
— Behälter, Vakuumapp. M d 
= zur Messung un 
En Aufzeichnung der 
Ä F : Arbeitsgeschwindigkeit 
Rohrleitungen von 
> Dampfk | | 
Ä pJkessel Papiermaschinen 


„ f GEBRUDER WEISSBACH 
= 2073 CHEMNITZ We de | Hub-u. Drehzähler 


Zur Techn. Messe in Leipzig 
Ausstellungsgeländs, Halle E, 
Handtachometer S 6/3.2000. Elektrotechnik, Std. 713, 715! 


Elektrische Meßinstrumenite. 
| Klein-Blekfromoforen und Dynamos. 


Wasserglas 
| (HENKEL & cır., DÜSSELDORF = Fabrik chemischer Produkte j 


Nolländermesser Grundwerke 


s feinster, zähester, gewalzter, garantiert zinkfreier 


und säurebeständiger elerfeinstem, zähestem 


Phosphor-Bronce Spezial-Sfahl 


liefert prompt ab Lager 


Carl Wilhelm Gustav Hemecker, Hohenlimburg i. W 


218 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 7, 1922 


schädigung nach den vorhandenen 

Sachwerten zu bemessen, wenn 
sich alle Aktien in einer oder schr 
wenigen Händen befinden.“ 


Kleine Mitteilungen 


Schadenfeuer. In der Lein— 
telderschen Papierfabrik in 
Schrobenhausen ist Feuer aus- 
gebrochen, das das oberste Stock- 
werk mit dem Dachgeschoß voll- 
kommen zerstört hat, während das 
nächste Stockwerk teilweise aus- 
gebrannt ist. Die unteren Stock- 
werke und besonders auch dic 
Werkmaschinen sind derart über- 
schwemmt worden, daß sich ein 
großer Wasserschaden ergibt. Der 
Betrieb wird nach Behebung der 
Wasserschäden nicht allzu lange 
unterbrochen bleiben. 


Ein weiterer Brand cntstand 
in der Thodeschen Papierfabrik zu 
„Hainsberg bei Dresden. Es brann- 
ten vom Büro- und Werkstätten- 
gebäude das Erdgeschoß, das erste 
Obergeschoß und das Dachgeschoß 
vollständig nieder. ; 


Bücherschau. 
Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei 
gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 
zrschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S.42, Oranienstrasse 140/42 


Papieikslender für 1922. Im 
36. Jahrgang erschien soeben der 
von Wilhelm Pfaff begründete, 
später von Heinrich Lohnes fort- 
geführte und seit 1902 von Hell- 
muth Hlenklers Verlag, Dresden, 
herausgegebene altbekannte Fach- 
kalender für die Papiermacher-]n- 
dustrie. Er bietet den Papier- 
macherkreisen wie immer eine ge- 
drängte, erschöpfende Uebersicht 
der letztjährigen wichtigen maschi- 
nellen Neuerungen und Vort- 
schritte, sowie eine Anzahl zeit- 
gemäßer belehrender Aufsätze 
namhafter l’achschriftsteller. Der 
Kalender zerfällt. wie bisher, in 
zwei Teile: I. das beliebte Tech- 
nische Taschenbuch und II. das 
reichhaltige Adreßbuch der Pa- 
pier-, Pappen-, Holz-, Zell- und 
Strohstoffabriken. Der T. Teil 
wurde im technischen Inhalte wie- 
der von dem in der Papiermacher- 
welt hinlänglich bekannten In- 
genieur llerrn Willy Ebert in 
Charlottenburg bearbeitet. Er bil- 
det ein praktisches Taschenbuch 
für den Papierfachmann und ein 
Nachschlagebuch für Fabrikleiter, 
\Werkführer. \aschinenführer und 
Gehilfen der Papierindustrie, 
wie für alle mit dieser in Verbin- 
dung stehenden Kreise. Der Preis 
des Buches stellt sich aut 25 M. 
zuzüglich 4 M. Porto. 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


llefert in bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 
Fernsprecher: 12148 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.- Adr.: Produktenzimmer 
I I I TI III I 77) ass BNS8098 BR 597 S9ERBRBBSORER TTT] 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 


v.EISENGIESSEREI Fs&A.THEUSER 
HIRSCHBERG . SCHLESIEN 


w Transport- 
Anlagen. 


für Stück und Massengüter 


Bekohlungs-, 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlasen 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
‚rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Elsen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


y | für 
für alle 1 
Wasser 
Zwecke der 
f Stoffwässer 
Industrie 
Abwässer 


Kolbenpumpen und | Kroiselpumpen, Konneinpeiseguimupunk 
Spezilalifäf seif 1880 a Referenzen 
Nossener Maschinenfabrik G. m. B. H. 


vorm. L. Kühler, Nossen 5 1. Sa. 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ i 
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: Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel» : , , , j , . . . . ? Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe / 50 mm Breite 
: durch die Post bezogen für Dusche: iE e, ,, : 1,20 M. Vorzugsplätze nach Vereinbarung, bei 
; M.25,—, einschließlich en 20 £: h - : Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche 
p ek = 5 3 5 1 * ; bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vor 
pl: M. 50,—, Ausland M. 80,— zw. : 99 A: zugsplätze zu erhöhten Preisen; Preise für Beilagen 
nach besonderen Sätzen in der Währung des betr. je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
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: Zuschriften, den technischen Teil betreffend, an 
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: Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
: Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe 
: oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben 
: die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder 
: Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
: haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
: e — : : wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
:! kante, — gestattet. Für unverlangte Manus : Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahl 

: skriptsendungen wird keinerlei Gewähr geleistet : verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Fortfall 
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Betrachtungen über Konusantriebe. Konusantrieb für Papier- 
maschinen. 


VonG. Ludwig jun. 


Da es bei den gegenwärtigen schwierigen Ver- einseitige Dehnung der Riemen sehr rasch unbrauch- 
hältnissen nicht immer möglich ist, besonders bei bar wird. Will man also große Abstufungen, wie sie 
älteren Maschinen, neue und wirtschaftlichere An- sich beispielsweise durch die schon vorhandenen 
triebsverhältnisse einzurichten, so ist man häufig Wechselräder oder Regulatorabstufungen bei Dampf- 
wohl oder übel gezwungen, zu dem alten Riemen- maschinenantrieb ergeben, mit Hilfe des Konus- 
konusantrieb Zuflucht zu nehmen und besonders auch antriebes überbrücken, so wird die Baulänge der 
da, wo für den idealen elektrischen Antrieb die er- Konusse ungemein groß, was den Einbau sehr er- 
forderliche Kraftzentralisierung noch nicht eingeführt schwert, wenn nicht ganz unmöglich macht und über- 


werden konnte. dies große Unsicherheit des Betriebes mit sich 
Es sei mir also gestattet, auf dieses Thema etwas bringt. 2 
näher einzugehen und auf Umstände aufmerksam zu Um die Möglichkeit einer Abhilfe dieses Uebel- 


machen, die es wohl ermöglichen, auch größere Ge- standes ersichtlich zu machen, bedarf es einiger 
schwindigkeitsabstufungen zu überbrücken und die mathematischer Betrachtungen, die für die richtige 
außerdem den Einbau dieses Antriebes wesentlich Wahl eines Konusantriebes von größter Bedeutung 
vereinfachen und erleichtern. sind. 

Das Haupthinderenis, welches sich wo immer Man denke sich, wie in Abb. 1 dargestellt, die 
dem Einbau eines derartigen Konusantriebes ent- Konusse nach beiden Seiten hin so weit verlängert, 
Kegensetzte, bringt wohl der Umstand mit sich, daß daB in der linken Endlage der kleine Durchmesser 
die Steigung der Konusse (insbesondere dort, wo des treibenden Konusses den Wert o und nach der 
große Kräfte übertragen werden müssen) insgesamt gesamten Riemenverschiebung l, also in der rechten 
10 Proz. nicht überschreiten darf, da sonst, trotz Endlage der kleine Durchmesser des getriebenen 
Versetzung der beiden Konusse, der Treibriemen Konusses ebenfalls den Wert o annimmt. Setzt man 
keine entsprechende Auflage findet und daher durch nun voraus, daß für die weitere, rein theoretische 
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Abb. ı. 


Die Umlaufzahl y und die Riemenver- 
schiebung x sind also zwei voneinander abhängige 


Größen oder mit anderen Worten: 


Betrachtung die Riemenbreite = o sei, so ergibt sich 


Welle. 


weiter für jede Riemenstellung eine ganz bestimmte 
Umlaufszahl bzw. Geschwindigkeit der getriebenen 


„x und y stehen. 


Digitized by Google 
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in funktionaler Abhängigkeit voneinander“, und es 
gestaltet sich die Ableitung für die Größe dieser 
funktionalen Beziehung wie folgt: 

Stellt x eine beliebige Riemenverschiebung aus 
der Null-Lage, d und D die zugehörigen Durch- 
messer der Konusse vor, so ist die Steigung des 


Antriebskonusses, wie aus Abb. ı ersichtlich, 
d 


r | 
tg a = K woraus d = 2 x tgu (a) 


und für den getriebenen Konus 
D 


2 
aus tg a = — woraus D=2(—x)tg 2 (b) 


l 
Dividiert man nun Gleichung (a) durch Glei- 

chung (b), so erhält man die Beziehung 

er) 

5 = 


1— X 


Da sich nun die Umlaufszahlen der beiden 


Wellen bzw. deren Geschwindigkeiten umgekehrt 
verhalten wie die zugehörigen Durchmesser, so 
ergibt sich ferner 
d y 
5 (2) 
worin n die Umlaufszahl des treibenden Konusses ist. 
Aus den beiden Gleichungen (1) und (2) erhält 
man sogleich 
x V 
IX n 
und hieraus ergibt sich, nach y aufgelöst, die Glei- 
chung für die funktionale Abhängigkeit 
x 


1— X N 


Es ist also y = f (x), d. h. y ist eine Funktion 
von x und es werden sich somit, je nach der Größe 
von x (Riemenverschiebung), verschiedene Werte 
für die variable Umlaufszahl y der getriebenen Welle 
ergeben. 

So wird beispielsweise 
für die linke Endlage ...y= o, 
tur die rechte Endlage. y = œ~ 

Setzt man nun der Einfachheit halber für die 
konstante Antriebstourenzahl n den Wert ı ein, so 
läßt sich die Art der Umlaufszahländerung der ge- 
triebenen Welle, durch die Kurve von x = o bis 
x = l, in einem Koordinatensystem, graphisch 
darstellen (Abb. 1). £ 

Da nun für die Konstruktion die erforderliche 
größte und kleinste Umlaufszahl, also y, und yı 
gegeben sind, so lassen sich die zugehörenden Riemen- 
stellungen durch Umformung der Hauptgleichung 
(I) ermitteln, und man erhält aus: 


y =n. 


= 1 * 

a "ix a n+yı 

midaus ee en 
3 


als Längenentfernungen aus der linken Endlage, 
deren Differenz die theoretische Baulänge der 
Konusse 


u = X, — Xi ergibt. 
Die zu dieser Berechnung notwendige Gesamt- 


verschiebung des Riemens 1 ergibt sich durch Wahl 
des mittleren Durchmessers dm aus der Beziehung 


dm 


tg a = 


woraus 1 mus (II) 


2 


Man wählt den mittleren Durchmesser dm nicht 
unter 900 — 1000 mm und tg = a 0,03 — 0,05, welch 
ietzterer Wert wohl bereits ein Maximum darstellt. 

Die der Geschwindigkeits- bzw. Umlaufszahl 
einerseits yı und anderseits ys entsprechenden 
Durchmesser erhält man, nach Vorhergehendem, 
aus der Gleichung 
d = 2 x tg a, und zwar di = 2 Xi tg a 

| d = 2x tg a 
und aus 
D = 2 (l — x) tg a 
Dı = 2 (1 — xı) tg a 
Da = 2 (l — x.) tP a 

Diese Werte kann man aber auch für jeden ge- 
gebenen Fall, aus der vorher berechneten Kurve, 
welche ja von dem jeweilig ermittelten Wert l ab- 
hängig ist, graphisch durch einfaches Abmessen, 
auch ohne weitere Rechnung festlegen, wobei aber 
zu beachten ist, daß die gegebenen Umlaufszahlen yı 
und yə vorerst durch die konstante Antriebstouren- 
zahi n dividiert werden müssen (falls man die Kurve 
wie in Abb. ı mit n = I berechnet hat), bevor man 
sie in Richtung der y-Achse aufträgt, durch die so 
erhaltenen Punkte Parallele zur x-Achse zieht und 
durch deren Schnittpunkt mit der Kurve die anderen 
Werte erhält. 


Aus vorstehendem ist es aber nunmehr klar 
ersichtlich, daß es vorteilhaft sein muß, mit hoher 
Antriebsgeschwindigkeit n zu arbeiten, da bei sonst 
gleichem Geschwindigkeitsintervall und gleicher 
Steigung die Baulänge der Konusse eine ganz be- 
trächtliche Verringerung erfährt, und es sei zur 
besseren Veranschaulichung auf die Kurve (—.-—.—) 


a SR | 
y=I0 -~ (n = 10), 
X 


Į— 
in Abb. ı verwiesen. 

Man ersieht aus dieser Kurve sogleich, daß es 
günstig sein wird, die Konusse ungleich groB zu 
machen, und zwar so, daß eine Uebersetzung ins 
Langsame erreicht wird. . 


Es wird nun meist der Wellenabstand ziemlich 
groß angenommen, so daß die, wenn auch ganz ge- 
ringe Riemenverlängerung bei Verschiebung des 
Riemens nach der Mitte zu durch das Durchhängen 
desselben ausgeglichen wird und somit vernach- 
lässigt werden kann. Bei kleinerem, also un- 
günstigem Wellenabstand und größerer Baulänge 
oder sehr verschieden dimensionalen Konussen, 
macht man deren Mantelflächen gegen die Mitte zu 
(bei dm), ganz schwach nach außen gewölbt. 

Wie groß die durch sorgfältige Wahl des Ueber- 
setzungsverhältnisses und der Antriebsgeschwindig- 
keit n erreichte Raumersparnis werden kann, mag 
aus nachfolgendem Beispiel hervorgehen. 


Beispiel:Es sei für den Einbau eines Konus- 
antriebes eineTourenzahlsteigerung von y: = 40 Min. 
auf ya = 100 Min. gegeben. Die konstante Um- 
drehungszahl der treibenden Welle sei: 


a) für den ersten Fall n = 6o Min. 
b) für den zweiten Falln = 300 Min. 
Der mittlere Durchmesser der Konusse sei 
weiter zu dm = looo mm angenommen, tg r = 0,05, 
also insgesamt 10 Proz. 


Die gesamte Riemenverschiebung ! errechnet 


sich aus 
dm a 1000 


l = ESS -— = 20000 mm = 20 m 
0,05 
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Berechnung der theoretischen Länge l = x: — Xi. 


a) gar „„ 
n ＋ y 60 ＋ 40 

52 » 100. 20 

e e 
daher = 12.5 — 8 = 45 m unausführbar! 

yel -l 40 - 20 l 
DHD xa Diy = ot = 2,355 m 

7... ͤ 

un 9 300 + 100 : 
daher l = 5,0 — 2,355 = 2,645 m ausführbar! 


Abb. 2. 


Die anderen praktischen Dimensionen ergeben 
sich für den 2. Fall (b), unter Berücksichtigung der 
Riemenbreite, die beispielsweise für unseren Fall 
140 mm betragen möge, indem man die maßgebenden 
theoretischen Riemenverrschiebungen x: und x: ent- 
sprechend berichtigt. Es wird dann 
Xı = 2,355 — 0,07 = 2,285 m 
= 50 + 0,07 = 507 m 

und damit kr den nen Konus: 
(li = 2x.tga= 2.2,285.0,05 = 0,2285 m 
de = 2 x..1ga = 2.507 .0,05 = 0507 m 

und für den getriebenen Konus: 
Di = 2 (1— x:) tg a = 2.(20— 2,285) 0,05 
1,772 m Durchm. 
D. = 2 (I— x) tg a = 2. (20 — 5,07 ) 005 = 
® 1,493 m Durchm. 

Dieses Beispiel ist jedoch nur allgemein zu 
nehmen, da es sich ja bei Papiermaschinen selten 
notwendig machen wird, derartig groge Geschwin- 
digkeitsabstufungen zu überbrücken. . 

Durch diese Wahl eines Uebersetzungsverhält- 
ı.isses beim Konusantrieb, bzw. durch die Wahl einer 
höheren Antriebsgeschwindigkeit, brauchen ja auch 
die vorgeschalteten Transmissionen, Riemen und 
Scheiben usw. weniger massiv ausgeführt zu 
sein, und cs wird sich auch besonders dort, wo 
der Antrieb der Maschine mit einem gewöhnlichen 
Drehstrommotor erfolgen muß, eine bessere Herab— 
minderung der Tourenzahl ermöglichen lassen. 

Zum Schlusse sei außerdem noch erwähnt, daß 
man, durch entsprechende Wahl des mittleren 
Durchmessers d in Zentimetern, in den Stand gesetzt 
ist, ein zu großes Anwachsen des Durchmessers des 
getriebenen Konusses bis zu gewissen Grenzen zu 
verhindern. 
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Anwendung von Riemenkonus— 
getrieben im allgemeinen Papier- 
ſabrikations betriebe. 


Wenn es im modernen Papierfabriksbetriebe 
möglich war, den Konusantrieb durch den variablen 
elektrischen Antrieb zu ersetzen, so findet erst- 
genannter Antrieb jedoch bei den verschiedensten 
anderen Arbeitsmaschinen (Umrollmaschinen, Bou- 
binenschneidmaschinen usf.) die weitgehendste Ver- 
wendung, so daß es wohl nicht müBig sein dürfte, 
auch im allgemeinen eine Verbesserung des Konus- 
antriebes in Betracht zu ziehen, besonders auch dort, 
wo es bisher nicht möglich war, eine ausreichende 
Gieschwindigkeitsregulierung zu erzielen. 

Andererseits ist es wohl nicht gleichgültig, dh 
bei den gegenwärtigen Maschinenmaterialpreisen ein 
Konus (und die dazugehörigen Einrichtungen) um 
40--50 Proz. billiger herzustellen sind und genau den- 
selben Zweck erfüllen, als beispielsweise ein falsch 
gewählter und daher zu lang ausgeführter, teuerer 
Konus. 

Um nun die Wahl des richtigen Verhältnisses zu 
erleichtern, bedarf es noch einiger weiterer mathe- 
matischer Untersuchungen. 

Bei aufmerksamer Durchrechnung der verschie- 
denen Uebersetzungs möglichkeiten wird es sich 
herausstellen, daß genau gleichgroße Konusse die 
ungünstigsten Konstruktionsverhältnisse ergeben, 
und daß bei einer Uebersetzung ins Langsame oder 
einer solchen ins Schnellere, die Konuslängen be— 
deutend abnehmen. 

Es erübrigt sich also nur noch, einen mathe— 
matischen Anhalt für die richtige Wahl zu finden. 

Wie aus dem vorhergehenden ersichtlich, tritt 
dann der ungünstigste Fall ein, wenn die Antriebs— 
tourenzahl n so gewählt wird, daB die Baulänge ein 
Maximum erreicht. Um diese ungünstigste Um- 
laufszahl festzustellen, gehe man von der Gleichung 
aus: 


lı — X — XI. 
Da aber weiter: | 
Y; * — 52 . 
* n Ey und x, ng; 
ist, so ergibt sich ferner: 
11 = Yə 1 = Yi i 1 
n+y un i 


Das Maximum für diese Gleichung läßt sich nun 
mit Hilfe der Differentialrechnung unschwer fest— 
stellen. Soll li ein Maximum werden, so muß in 
diesem Punkt die Steigung bzw. der Differential- 
quotient der zu dieser Gleichung gehörenden Kurve 
den Wert o annehmen. Es wird demnach: 


l. = „ len ＋ % yie n i) 
M Met yel 
dn (nYa (+y)? 
55 
(n+y,)? (TV 
7 ‚ 
Yyı nv und daraus 
y Ye n ＋ . 


V yi Ea 2 
Für das im vorhergehenden Abschnitt durch- 
gerechnete Zahlenbeispiel wäre dann die un- 
günstigste Antriebsumlaufszahl 


10. 10 — 100 · 6,324 = 63,2 Umdr. Min. 


* 


— 
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Für das erwähnte Beispiel ist dieser Vorgang 
durch die Kurve 

100 40. 1 

1 nio u ＋ 40 

Im übrigen wurden zu diesem Zweck die in vor- 
angegangen Beispielen angeführten Konstruktions- 
werte benutzt. Zwecks leichterer Erklärung greife 
man nun nochmals nach den in Abb. ı dargestellten 
Kurven. Die diesen Kurven entsprechende Glei- 
chungen sind: i 


für die I. Kurve y = Io 1 en 
= X 
N 
[2 7 II. FR} y = 5 nn 
* 77 III. 77 y = 1 | = 
— X 
r 7 IV. 7 == 0,25 —— 
| ’ 3 5 T 
r 3 V. 57 y = O, I > $ 
% Kin. Metern 
1 | Ri ` 
i 
i i i 
} I? 


* 


——— 


in Abb. 3 dargestellt. 


BENZIN 


BER EEE EEE ARE HE 


Die drei mittleren Kurven dienen zur graphischen 
Darstellung des Zahlenbeispiels. Nimmt man wie in 
diesem yı = 40, y: = 100 Umdr./ Min., jetzt aber 
n = 15 Umdr./Min. an, so erhält man nun für eine 
Uebersetzung ins Schnellere 


100. 20 40. 20 


115 ＋ 100 15 40 


2,90 m Baulänge. 


Obwohl dicse Kraftübertragung ungünstig ist, 
so dürfte diese Tatsache, im zulässigen Maße an- 
gewendet, auch noch günstige Resultate zeigen; 
denn schon eine mittleke Uebersetzung 1:2 oder 
2:1 bedingt eine Raumersparnis von 30-40 Proz., 
ohne daß der Riemen oder die richtige Uebertragung 
darunter leidet. Uebrigens verwendet man ja, wo 
nur immer möglich, den gekreuzten Riemenantrieb, 
wodurch ja die letzterwähnten Schwierigkeiten 
ohne weiteres überwunden werden 


T w 
= > 
* 
x 4. 
3 an Eu En 
4 » 
yer i 5 
—* re 
. n 
y ji i 8 * 2 N 1 r 
egay E o- See 
Sa R E Ali 
B 5 . y & e 
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Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer. 
Von Friedr. von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 6, 1922.) 


Die Papiermühle bei Laage. 


Diese Papiermühle wurde im Jahre 1692 außer- 

halb der Stadt Laage am Pludderbach von einem 

Bürger der Stadt erbaut, und wir verdanken dem 
Stadtarchiv deren Gründungsurkunde: 

Wir Bürgerm/ und Rath auch Viertelsm/ 

und gemeiner Bürgerschaft uhr Kunden und beken- 


\ 


nen hiermit kraft dieses daß unser Mitbürger Sa- 
muel Kuegeler so viel Grundt und Poden ver- 
kauft an der Pludderbache, daß er darauf eine klein‘ 
Papiermühle werde setzen kun folgender Gest 


ı. wird ihm ohne die bache vier Ruten 
vier Ellen lang und 2 Ruten breit vor ur 
zehen Gulden verkauft, Eine kleine Papier 
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von Werk 2 Kummen und zwey Stampen alda zu 
setzen und zu bauen und zwar von Erben zu Erben. 


2. wird ihm von der Borgwall beschert .ein 
enger Werk (Weg) nach der huffe hin an den 
Graben frey verstahlet aber kein Vieh alda zu 
halten und weiden, sondern bleibt in der Stadt zu 
bewohnen. 


3. hat er nicht Macht das Werk zu vergrößern 
oder zu verweitern sondern wie es ihm annitzo 
angewiesen in Scheiden und Grenzen zu lassen, ge- 
halten und wenn er das Werk vergrößern wollte, 
solches vorher E. E. Rat anzuzeigen und einen 

neuen Kauf zu schließen oder wenn er vor sich 
selbst etwas zu Verweiterung unternehmen würde, 
sollte das vor her angebaute ohne einziges Ent- 
geldt und Widerrede an die Stadt verfallen sein. 


4. Gibt gedachter Samuel Kuegeler E. 
E. Rat jährlich gemeinrechtlich Schutz und Schoß- 
geld. Weil nun der Käufer die behandelte zehen 
Gulden also fort beim Kauf erleget und bezahlt 
auch daß vorlaß und anweise Geld geben, so hat 
er von nun an Macht das Werk an zu bauen aber 
kein Wasser auf zu halten sondern ihm den freien 
T.auf zu lassen damit es den Wiesen und Kohrn- 
Mühle kein schaden zu fügen möge oder können 
dürfen nun getreulichst nach zu leben: hat der 
Käufer versprochen fest zu halten dahin gegen 
aber spricht Bürgerm/ und Rath Viertelsm/ und 
gemeine Bürgerschaft ihm in allem sicher zu sein 
und Evictionen zu praestieren zu mehrer beider- 
seits festhaltung ist dieser Kaufbrief von Bürgerm/ 
und Rath und etliche Bürger unterschrieb und 
mit dem Stadtsiegel bekräftiget so geschehe 


J.aage, den 18. Dezember 1692. 
Neun Unterschriften. 


Der unternehmungslustige Gründer Kue geler 
war zwölf Jahre, bis 1704 tätig. Sein erster Nach- 
folger ist nicht bekannt, doch sind aus den Stadt- 
akten noch folgende Papiermüller nachgewiesen: 


1720, 9. V.—1732 Dethloff Heusser, 


1732, 19. XI.—1742 Jürg Hinrich Lamp 
(Lamm), 

1742. 14. VIL—ı1752 Christian Friedrich 
Blauert, 

1752, 19. XIL,—ı761 Johann Andreas Leh- 
mann 


und ab 1761, 27. XI. die uns wohlbekannte Papierer- 
familie Hennings, von welcher 


Johann Heinrich Hennings 

Daniel Hartwig Christoph Hennings 
1847, I. VII. Daniel Hennings und 

1854. 28. VII. Ernst Hennings 


bis Ostern 1878, also insgesamt 116 Jahre fleißig 
in der Kunst und treu dem heimatlichen Boden 
wirkten. Wie mögen diese guten alten Papierer in 
der erschwerten Lage der Neuzeit, im Ansturm der 
Maschinenkonkurrenz um ihre Existenz hart und 
bitter gekämpft haben? Ihre Ausdauer ist zu be- 
wundern. Wenn auch sonst keine Nachrichten über 
diese Papiermühle vorliegen, so läßt doch die durch- 
schnittlich zehnjährige Wirkungszeit ihrer älteren 
Besitzer auf geordneten und guten Betrieb schließen. 


Von Daniel Hennings, welcher auch 
Mützenkarton herstellte, sind noch Muster von Kon- 
zept- und blauem Umschlagpapier erhalten, die das 


1 


nebenstehende Wasserzeichen mit seinen Initialen 
und dem vollen Ortsnamen, Abb. 13, enthalten. 


I IAI 


LAAGE 


Abb. 13. 


Ortsnamen als Wasserzeichen waren 
schon seit Jahrhunderten im Gebrauch; nach 1800 
jedoch erhielten sie erhöhte Bedeutung als obrig- 
keitlich vorgeschriebene Kontroll- oder Schutzmarke. 
In Preußen bestand eine diesbezügliche Verordnung 
schon vor 1816 zwecks Kontrolle im zollamtlichen 
Verkehr und mit Erlaß im Jahre 1828 befahl der 
Großherzog von Mecklenburg, daß alles Pa pier 
den Ortsnamen als Wasserzeichen 
tragen solle; das war praktisch und geeignet, 
die früher übliche unbefugte Nachahmung fremder 
Wasserzeichen auszurotten — restlos ist dies aller- 
dings doch nicht gelungen, denn einige historisch 
berühmte Wasserzeichen zieren heute noch unsere 
feinen Papiersorten! 

Am 13. März 1878 wurde der Müller Hans 
Witt als Erbpächter eingetragen, der die Papier- 
mühle in eine Kornmühle umwandelte, welche zur 
steten Erinnerung an die letzten Papiermacher im 
Volksmund fortan die Bezeichnung „Henningsmühle“ 
führen wird. 


Papier mühle Bellin. 


Auf dem Allodialgute Bellin bei Zehna (Amt 
Goldberg) stand eine Papiermühle, deren Gründungs- 
geschichte nicht bekannt ist, außerhalb des Dorfes 
und wurde vom Mühlenbach getrieben. 

In einem Kirchenbuche finden sich Papiermacher 
erstmals im Jahre 1751 aufgezeichnet, nämlich 
Johann Wilhelm Cowalsky und dessen 
Bruder Conrad Cowalsky als Vizemeister; 
dann ein Geselle Burchard Schulz und: zwei 
Lehrlinge Jochim Schulz und Jochim 
Hagezof. 

Etwa 1770 kam der Papiermacher Joachim 
Ernst Blauert von Leistenow in Pommern zu- 
gewandert, welcher bis zu seinem 1798 erfolgten 
Tode arbeitete, in welchem Jahre sein Sohn Carl 
Ernst Blauert Nachfolger wurde. Derselbe 
scheint bald abgewandert zu sein, denn bald nach 
1800 wirkte hier Hans ChristianPogge, wel- 
cher mit der Tochter Caroline des Johann Paul 
Buda ch verheiratet war. i 

Was aus der Papiermühle nach dem 1829 er- 
folgten Ableben Pogges geworden ist, war man- 
gels Gemeindeakten nicht zu ermitteln; die heutigen 
Einwohner wissen nicht einmal ihren Standort, nur 
ein „Papiermachersee“ erinnert an ihr einstiges 
Dasein. 


Die Papiermühle zu Parchim. 


Die Gründungsgeschichte dieser Papiermühle 
ist mangels bezüglicher Archivalien unbekannt und 
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wir verdanken, wie so oft, nur der Arbeit eines 
fleißigen Geistlichen die folgenden Daten: 

Pastor Cleemann erzählt in einer Chronik 
vom Jahre 1825, daß früher auf dem Pfaffenhause 
zu Parchim eine Walkenmühle arbeitete, welche 
später in eine Papiermühle umgewandelt wurde. Das 
Betriebswasser spendete der Abfluß des Wockersees 
zur Elde. 

Das Werk scheint von der Stadt errichtet wor- 
den zu sein, denn Cleemann bezeichnet die fol- 
genden Papiermüller als „Pächter“: 

1757, 24, XII. 
1762, 7. VIII. Andreas Berg, 

1772, 3. IV. Christian? Schulz, 

1779, 18. IV. Johann Joachim Krüger. 

Stieda nennt statt des Christian einen 
„Jochim Lorenz Schulz“ von Neustadt ge- 
bürtig, welcher zwanzig Jahre gewandert sei, so daß 
es wahrscheinlich der 1751 in Bellin als Lehrling 
arbeitende Jochim Schulz war. Der Parchimer 
Schulz soll 1779 wegen Krankheit zurückgetreten 
und „Schullehrer“ geworden sein. 

Die Papiermühle wurde am 20. März 1797 ver- 
kauft; ob sie damit als solche eingegangen ist, ist 
auch nicht gesagt. In der Stadt erinnert nur noch 
die Bezeichnung des Wasserlaufes „Papiermühlen- 
graben“ an sie. 

Stieda berichtet weiter, daß die Papiermühle 
im Jahre 1817 nach dem Dorfe Paarsch verlegt wor- 
den sei und fortan mit einem Bauernhof zusammen 
dem „Papiermüller von der Stadt“ in Zeitpacht ge- 
geben wurde. In diesem neuen Werk habe ein 
Ch. Pogge eine kleine Papiermaschine in Betrieb 
gehabt, aber nach 1870 wurde die unrentable Fabrik 
abgebrochen. 


Die Papiermühle Neukaliß. 


Diese Papiermühle erfreute sich verschiedener 
Bezeichnungen, nämlich Papiermühle Findenwiruns- 
hier. Dömitzer Papiermühle und Papiermühle Neu- 
kaliß, und nach umständlichen Forschungen ist end- 
lich aus den drei in Volksmund und Literatur be- 
sprochenen Papiermühlen diese einzige hervorge- 
gangen; zu Findenwirunshier stand sie allerdings in 
Beziehung. | ' 

Die von vier groben Seen reich gespeiste schiff- 
bare Elde, welche bei Dömitz in die Elbe mündet, 
diente schon seit Jahrhunderten zum Betrieb von 
Mühlenwerken aller Art und bei einem unweit Dö- 
mitz gelegenen Dorfe Heiddorf stand inmitten 
reich gesegneter Fluren eine uralte Kornmühle, be- 
nannt „Findenwiruns hier“ (plattdütsch 
Find’shier, Fintzier, Vinzier). Die seltene, eigen- 
artige Ortsbezeichnung wird auf eine uralte, doch 
ernste Sage zurückgeführt, nach welcher zwei durch 
Streit getrennte Brüder sich nach vielen Jahren an 
einem Weihnachtsabend in einer armseligen Fischer- 
hütte dieses Erdenflecks wiederfanden und ver- 
söhnten'! 

Auf der oben genannten alten, später groß- 
herzoglichen Kornmühle war im Jahre 1818 ein 
Müller Friedrich Markurth Pächter, dessen 
Nachkommen heute Besitzer des in der Neuzeit zu 
einer großen Kunstmühle ausgebauten Anwesens 
sind. Nach der Familienchronik hat allerdings ein 
Markurth die benachbarte Papiermühle zu Ka- 
iB übernommen, in Findenwirunshier war 
jedoch niemals eine Papiermühle in 
Betrieb. 


Johann Christoph Müller, 


Im Dorfe Neukaliß, etwa 1% km von der 
Kornmühle entfernt, bestand früher eine Eisenhütte 
mit Lohgerberei, an deren Stelle nach 1811 durch 
den Papiermacher Friedrich Idler eine Papier- 
und Oelmühle gegründet wurde. 

Im Jahre 1825 hat ein Schwager des benachbar- 
tenFriedrich Markurth, nämlich Wilhelm 
Albrecht Markurth, Mühlenbesitzer in Klein- 
Leppin i. M., diese Papiermühle erworben und be- 
stellte, als des Faches unkundig, zu deren Verwal- 
tung einen Neffen seiner Frau, Friedrich Keuk, 
welcher im Jahre 1829 einen Umbau vornahm. Al- 
brecht Markurth starb 1843 kinderlos und nun 
übernahm seiner Frau Nichte Emilie Markurth 
die Papiermühle als Erbe. Die neue Besitzerin hei- 
ratete 1846 ihren Vetter, den Papiermühlen-Verwal- 
ter Friedrich Keuk und nach dessen Ableben 
führte sie als Witwe das Geschäft noch bis 1872 fort, 
um welche Zeit der alte Büttenbetrieb aufgegeben 
wurde. 

Eine Darstellung des sehr verwickelten Stamm- 
baumes der Markurth würde hier zu weit führen, 
hingegen stellen wir die Besitzer der Kornmühle 
und Papiermühle tabellarisch nebeneinander. wofür 
uns spätere Forscher gewiß dankbar sein werden. 


Alte Kornmühle Papier und. Oelnühle 


Findenwirunshier | NeukaliB 
ae — ͤ ——̃ 
Eisenhütte u. Lohgerberei 


1811 Friedrich Idler. 
Papiermüller 


1818 Friedrich Markurth 
von Viesecke, grhz. 


Mühlenpächter ı825 Albrecht Markurth, 


Mühlenbesitzer in 

Kl. Leppin (Verwal- 

ter Keuk) 

1843 Emilie Markurth 
1846 Emilie Keuk, spater 
Witwe Keuck 

| Feinpapierfabrik 
1876 Emil Markurth, des 1872 Felix Heinrich 
Vorigen Neffe Schöller und Theo- 
© dor Bausch 

Diese letzte, sehr verspätete Papiermühlen- 
gründung in Mecklenburg-Schwerin wurde übrigens 
noch zum Stammwerk einer modernen Maschinen- 
papierfabrik, indem zwei aus dem berühmten Fein- 
papierfabrikgebiet des Rheinlandes hergekommene 
Fachgenossen Schöller und Bausch im Jahre 
1872 an Stelle der Papiermühle eine große Fabrik- 
anlage schufen, welche seitdem zur Erzeugung feiner 
Papiere dient. ; 

Wasserzeichen mit dem Ortsnamen Claus- 
dorf gaben Veranlassung zu Nachforschungen, 
welche erfolglos verliefen: 

1. Pfarramt Varchentin teilte mit, daß die Guts- 
obrigkeit Clausdorf, das Standesamt und das Pfarr- 
archiv keine Notizen über eine Papiermühle haben, 
und Clausdorf ein Dorf mit nur 80 Einwohnern sei. 

2. Der Gemeindevorstand von Gorow teilte mit, 
daß in dem zum Rittergut Gorow gehörigen Dorf 
Clausdorf (etwa 12 km von Rostock) keine Papier- 
mühle bestand, und es sei auch kein treibendes Was- 
ser für ein Mühlenwerk vorhanden. 

3. Das Staatsarchiv zu Schwerin besitzt ebenfalls 
keine Quellen über eine Clausdorfer Papiermühle. 

Eine mecklenburgische Papiermühle zu Hans- 
hagen gab es auch nicht; bei der zuständigen 


1840 Gustav Markurth, 
des Vorigen Sohn 


Kunstmühle 


A r " 
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Gutsverwaltung ist nichts von der Existenz einer 
solchen bekannt, so daß es sich nur um eine Ver- 
wechslung mit der „akademischen Papiermühle 
Hanshagen“ im angrenzenden Pommern handeln 
konnte. 


Eine angeblich 1633 zu Gielow gegründete 
Papiermühle ist jedenfalls gänzlich verschollen 
(vielleicht schon im 3ojährigen Krieg), denn in der 
Gemeinde fehlt jegliche Kenntnis von deren Dasein. 


Auf dem Gutshofe Rottmannshagen 
(überhaupt nicht mecklenb., sondern preuß. En- 
klave) wollte im Jahre 1870 Freiherr von Malt- 
zahn eine Strohstoffanlage gründen, deren Einrich- 
tung jedoch so verfehlt war, daß sie nicht in geord- 
neten Betrieb kam. 

Rostock endlich, dessen Universität sich um 
Gründung von Papiermühlen einst so viel bemühte, 
hat niemals eine solche bekommen, hingegen ecr- 
baute der Gründer der Papierhandlung Dietrich 
Riedel im Jahre 1842 etwa eine neue Fabrik, für 
welche eine Papiermaschine aus Frankreich geliefert 
und von französischen Ingenieuren in Betrieb gesetzt 
wurde. Deren Leistung war so ungenügend, daß der 
Betrieb schon nach zehn Jahren wieder eingestellt 
wurde. 

Die Herzöge von Mecklenburg haben 
sich zwar um die Einführung unserer Kunst in 
ihrem Lande hochverdient gemacht, indem fünf der 
älteren Papiermühlen auf Staatskosten erbaut und 
dann in Pacht gegeben wurden, aber —. bei deren 
Gründung war man zu ängstlich und zu sparsam, 
statt gleich ein größeres Werk ins Leben zu rufen. 


Die kleinen Papiermühlen, deren Produktion 
nicht hinreichte, um den Bedarf des Landes zu 
decken, hatten viel unter Wasser- und Lumpen- 
mangel zu leiden; das Lumpensammelgeschäft war 
ungenügend organisiert und zu wenig geschützt, wo— 
durch das bessere Material dem Lande verloren ging. 


Oftmals von den Herzögen in wohlmeinender 
Absicht in Vorschlag gebrachte L.umpenausfuhr- 
verbote wurden im Landtag ad acta gelegt und eine 
Statistik von 1826 berichtet, daB von Rostock zu 
Wasser jährlich mehr als zwölftausend Zentner 
J.umpen ins Ausland gingen, von Wismar zu J.and 
vielleicht ebensoviel nach Lübeck und Hamburg. 


Das mecklenburgfsche Staats- 
wappen der älteren Zeit mit seinen fünf Feldern 
fand bereits mit Abb. 7 Darstellung und Erklärung. 
Laut Bericht des Geh. und Hauptarchivs zu Schwe 
rin kommt es auch zur Zeit der Herzöge Adolph 
Friedrich, 1608—28, begleitet von dessen fni- 
tialen AF, sowie Adolph Friedrich mit Jo- 
hann Albrecht, ab 1631 begleitet von deren 
Initialen AF — IA als Wasserzeichen in den Archiv- 
akten vor. 


Nachdem im westfälischen Frieden von 1648 die 
Bistümer Schwerin und Ratzeburg an das Herzog- 
tum Mecklenburg kamen, ergab sich das vergrößerte 
siebenfeldige Staatswappen, Abb. 14; dasselbe dürf- 


ten sämtliche Papiermühlen in Mecklenburg-Schwe-' 


rin und -Strelitz führen und den Formenmachern ist 
die mühsame Arbeit, das Wappen heraldisch korrekt 
in Draht wiederzugeben, gut gelungen; es trägt fol- 
gende Figuren: 

Der rot-gold geteilte Herzschild hat die 
Ehrenstelle für die im Jahre 1358 erkaufte Grafschaft 
Schwerin. 


Feld ı trägt das Stammwappen, den bekrönten 


Stierkopf mit Halsfell: 
Feld 2 einen Greif, von der Herrschaft Rostock; 


Feld 3 geteilterSchild; im oberen Feld ein Greif des 
Fürstentums Schwerin; 


Feld 4 Kreuz mit Krone für das Fürstentum Ratze- 
burg; i 


Feld 5 einen Ring haltender Arm der Herrschaft 
Stargard; 


Feld 6 Stierkopf ohne Haisfell des Fürstentums 


Wenden; Schildhalter sind ein aufsteigender 
Stier und Greif, 


Abb. 14. 


(Die Farben der einzelnen Felder sind bei diesen 
Wasserzeichen nebensächlich, weil die Formmacher 
nicht Raum genug hatten, sie anzudeuten.) 


Das ehemalige Herzogtum Mecklenburg- 
Strelitz bestand aus zwei örtlich und staatsrecht- 
lich getrennten Landesteilen: Dem westlich gelege- 
nen, von Lübeck, Lauenburg und Mecklenburg- 
Schwerin umgrenzten, 1648 erworbenen Fürstbistun 
Ratzeburg und dem ehemaligen östlich gelegenen 
Lande Stargard. Auch nachdem beide Herzog- 
tümer im Jahre 1815 zum Großherzogtum Mecklen— 
burg erhoben waren, behielt doch Schwerin und 
Strelitz jedes seinen eigenen Großherzog; das oben 
erklärte Staatswappen führten sie gemeinsam. 


Dem mecklenburgischen Hauptarchiv in Neu- 
strelitz verdanken wir die Wiederauffindung völlig 
in Vergessenheit geratener Papiermühlen im weyland 
Fürstbistum Ratzeburg, söwie viele ergänzende 
Daten zur Geschichte der Papiermühlen im Lande 
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Stargard, so daß wir folgende neuen Papiermühlen 
von Mecklenburg-Strelitz beschreiben können: 


Im Ratzeburg’schen (s. die Karte a. S. 131, Heft 5) 


Eee VE RT EEE NEST 
gegr. | Ort | eingeg. 
1586 Baek b. Ratzeburg 1662 
nach 1669 Maurine-Mühle b. Carlow.. 1862 
nach 1633 Mannhagen] Enklave im Lau- 1807 
1673 Hammer | enburg’schen | 1882 
im Stargard'schen 
1730 Godendorf b. Neustrelitz... ! 1874 
1747 Wanzka.....4:: see. 1861 
1760 Neubrandenburg.. 1857 
nach 1803 | Krapmühle, Gem. Weitin ... | 1850 
nach 1821 Steinfoerde b. Fürstenberg.. | 1827 


(Fortsetzung folgt.) 


Das Problem der Verbrennung der Sulfitablauge. 
Von Dipl.-Ing. E. Wirth. 

Infolge eines Versehens der Schriftleitung sind 

in der in Heft 3 des „Papier-l"abrikant“" unter diesem 


Titel erschienenen Abhandlung mehrere kleine Irr- 
tümer unterlaufen, insofern, als darin aaf Mitteilun- 
gen verwiesen wurde, die im „Papier-Fabrikant“ 
noch nicht veröffentlicht worden sind. Zum Ver- 
ständnis der Abhandlung, besonders was die unter 
IV b gemachten Ausführungen über Eindampfen der 
Lauge betrifft, verweisen wir auf den Aufsatz „Er- 
fahrungen an Eindampfanlagen mit der Wärme- 
pumpe“ vom gleichen Verfasser in der „Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure“ 1921, S. 1183 
(Nr. 46 vom 12. November). 


Unter „Zeichnung 50378“ (auf Seite 66, rechte 
Spalte, Absatz 4 von unten) ist die auf Seite 67 be- 
findliche graphische Darstellung gemeint. 


Auf Seite 68, rechte Spalte, Absatz 3 von unten 
(zweiter Satz), soll es heißen: „Da heute diese Frage 
dadurch völlig gelöst ist, daß der Gips nicht 
mehr schädlich ist“. 


Wir bedauern hiermit die unterlaufenen Irr- 
tümer und bitten unsere Leser, diese richtig stellen 
zu wollen. Die Schriftleitung. 


PATENT-UMSCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann. 


Verfahren zur Herstellung von Papierzeug 
aus frisch gestochenem Torf. 
D. Re P. 348636. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Adolph Lione! Burlin in Manchester, Engl. 
1. Starkfaseriger Torf. 


Der frisch gestochene Torf (der gegen 75 Proz. 
enthält) wird auf einen Arbeitstisch gebracht, und 
cs werden von Hand alle etwa darin befindlichen 
dicken Wurzeln und Fremdkörper entfernt. Danach 
wird der Torf in einen vorzugsweise aus Gußeisen 
bestehenden Kocher gebracht, der in etwa 15 cm 
Abstand von dem Boden einen Siebbodeneinsatz ent- 
hält und mit einem Holzdeckel abgeschlossen ist, 
so daß ab und an die Masse durch ein Rührholz um- 
gerührt werden kann. Danach wird eine je nach der 
Helligkeit oder Dunkelheit des zu behandelnden Torfs 
14- bis 2 proz. Aetznatronlösung zugesetzt (je heller 
der Torf, desto schwächer die Lösung), und zwar in 
soteher Weise, daß der Torf im Kocher bedeckt ist. 
Dann wird der Inhalt etwa 2 Stunden lang gekocht 
und gelegentlich umgerührt. Nach Verlauf dieser 
Zeit ist folgende Prüfung zu empfehlen: 


Es wird eine kleine Menge des Torfs aus dem 
Kocher genommen, in kaltem Wasser gewaschen 
und in ein Reagensglas gebracht. Dann wird cine 
kleine Menge frischer Aetznatronlösung (von der- 
selben Stärke, wie die dem Torf im Kocher zuge- 
fügte) über die Probe gegossen. dann wird gut um- 
geschüttelt und das Ganze filtriert. Weist die ab- 
gezogene Flüssigkeit eine leicht bräunliche Färbung 
auf, so kann man das Kochen als beendet anschen; 
ist sie dagegen dunkelbraun, so ist das Kochen fort- 
zusetzen und die Prüfung von Zeit zu Zeit zu wieder- 
holen, bis sich ein Filtrat von der gewünschten Fär- 
bung ergibt. 5 


Nach dem Kochen wird die ganze breiige Masse 
in einen Behälter geleitet und mit kaltem Wasser 
gewaschen. Das Wasser wird entweder in dem 
gleichen oder in einem besonderen Behälter abge— 
zogen, und es wird eine 2 proz. Chlorkalklösung über 
die Masse gegossen in olcher Menge, daß diese damit 
bedeckt wird. 

Nach etwa ı Stunde wird eine geringe Menge 
einer wässerigen Lösung von Natriumbikarbonat zu- 
gesetzt, die Masse wird gut umgerührt, gewaschen 
und mit einer stark verdünnten Lösung irgendeiner 
Säure, vorzugsweise Schwefelsäure, angesäuert. Da- 
nach wird sie mit kaltem Wasser gewaschen, bis sie 
vollkommen neutral ist. Der Stoff wird dann in 
cine Filterpresse geleitet, und es werden Filterkuchen 
gebildet. Diese Kuchen, die immer noch 30 bis 
10 Proz. Wasser enthalten, können zur Herstellung 
hellbraunen Papiers, Pappe, Kunstleder und der- 
gleichen verarbeitet werden, die auf jede beliebige 
Farbe außer weiß gefärbt werden können, da sie zur 
Behandlung mit beliebigen Farbstoffen, vorzugsweise 
mit Anilinfarbe, geeignet sind. 


2. Feinfaseriger Torf. 

Bei der Behandlung feinfaserigen Torfs wird 
der gleiche Arbeitsgang durchlaufen, nur mit dem 
Unterschied, daß, weil der feinfaserige Torf der 
Behandlung mit Aetznatron nicht so gut widersteht, 
Kristallsoda oder Waschsoda in einer wässerigen 
Lösung von 1 bis 10 Proz. verwendet wird; die 
Stärke hängt aber von der Feinheit des Torfs ab. 
die l.ösung ist um so schwächer, je feiner der Torf. 

Im übrigen ist die Behandlung des feinfaserigen 
Torfs genau die gleiche wie vorher beschrieben. i 

3. Bleichen. 

Die Kuchen aus der Filterpresse werden in einen 

irdenen oder aus Schiefer oder dergleichen bestehen- 
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den Behälter gebracht, und es wird eine verdünnte 
wässerige Lösung von Chlorkalk zugesetzt (ı kg für 
je so bis 60 kg des Papierzeugs). Die Masse bleibt 


etwa 2 Stunden stehen, und danach wird eine kleine 


Menge wässeriger Lösung von Natriumbikarbonat 
zugesetzt. Das Ganze wird gut durchgerührt, bleibt 
etwa eine halbe Stunde stehen und wird mit kaltem 
Wasser gut ausgewaschen, bis es vollständig neutral 
ist. Stellt sich heraus, daß die Weiße des Erzeug- 
nisses noch nicht vollständig befriedigend ist, so ist 
eine neue Bleiche notwendig; es muß aber Sorge ge- 
tragen werden, daß die Gesamtzeit für diese zweite 
Bleichung, die im übrigen genau wie die erste aus- 
geführt wird, nicht länger als 30 Minuten beträgt. 
Das Papierzeug wird dann in einem Behälter aus- 
gewaschen, der einen Auslaß besitzt, mittels desgen 
das Waschwasser von der Masse abgezogen werden 
kann, um sie von allen schwarzen und braunen 
Flecken zu säubern, die sich beim Waschen auf der 
Oberfläche schwimmend zeigen. Die letzte Waschung 
ist die wichtigste, und sie muß gegebenenfalls ver- 
schiedene Male wiederholt werden, bis eine von der 
Masse genommene Probe ein vollständig flecken- 
freies Erzeugnis zeigt. Die Masse kann dann in 
einer Filterpresse zu Kuchen ausgepreßt werden. 


In diesem Zustand enthält das Papierzeug noch 
30 bis 40 Proz. Wasser und kann auf Papier von 
Cremefarbe bis zu schneeweißer Farbe verarbeitet 
werden. | 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Papierzeug aus frisch gestochenem 
Torf, dadurch gekennzeichnet, daß der Torf in einem 
gußeisernen Kocher, der etwa in 15 cm Abstand 
von dem Boden einen Siebboden enthält, und nur 
mit einem Holzdeckel abgeschlossen ist, mit sehr 
schwacher wässeriger Sodalösung gekocht, danach 
mit kaltem Wasser ausgewaschen, dann mit einer 
wässerigen Lösung eines Bleichmittels und darauf 
mit einer geringen Lösung von Natriumbikarbonat 


behandelt wird. , 


Vorrichtung zur Regelung der Heizung der 
Trockenzylinder von Papiermaschinen. 
D. R. P. 348856. Klasse 55d. Gruppe 28. 


Marc Landraud in Renage, Frankreich. 


Am Maschinengestell ist zwischen den Trocken- 
zylindern 2 und 3 eine Platte ı vorgesehen.. Auf 
dieser Platte ı sind in einem Abstande voneinander 
zwei an ihren Enden gegabelte Stānder 4 und 5 an- 
geordnet, die als Lager für die Walzen 6 und 7 zur 
Führung des Papiers dienen. Der Ständer 5 ist 
ortsfest gelagert. Der Ständer 4 ist um eine Achse 8 
derart gelenkig gemacht, daß die Achse 9 der Leit- 
walze 6 um die Achse 8 schwingen kann. Diese 
Schwingung ist begrenzt von zwei auf der Platte ı 
befestigten Anschlägen 10 und 11. Die über die 
Trockenzylinder 2 und 3 geführte Papierbahn be- 
grenzt den wirklichen Abstand der beiden Leit- 
walzen 6 und 7, der dem Grade der Trockenheit in 
einem abgeschätzten Punkte entspricht. In ent- 
gegengesetzter Richtung ist die Verschiebung der 
Rolle 6 durch die Spannung einer Zugfeder 12 be- 
grenzt, die an einer auf die Platte I geschraubte 
Stütze befestigt ist. Durch eine beliebige Vorrich- 
tung kann man die Spannung der Feder 12 ändern. 
Fine aus zwei Teilen 14 und 15 zusammengesetzte 
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Stange überträgt die Bewegung des Gelenklagers 4 
und somit die Schwankungen im Abstand der Walzen 
6 und 7 auf den Steuerhebel 16 des Drosselventils 17 
in der Dampfzuführungsleitung. Dieses Ventil 17 
muB empfindlich sein und besteht zweckmäßig aus 
einer Flügelklappe. 


Durch diese Vorrichtung wird die Einlaßöffnung 
des Ventils für den in die Trockenzylinder zu füh- 
renden Danıpf von dem genauen Abstand der Leit- 
walzen 6 und 7, den das Papier in einem abgeschätz- 
ten Punkte seines Umlaufs herstellt, und somit von 
dem Trockenheitsgrade, den das Papier erhält, in 
Abhängigkeit gebracht. 


XI 


- 


u 
— 


Fe Tr, 
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Unabhängig von der Einstellbarkeit eder Zug 
feder 12 ist noch eine andere Verstellungsmöglichkeit 
vorgesehen, und zwar bezüglich der Länge der 
Stange 14, 15 durch eine Verschiebung der beiden 
Stangenteile an der Stelle 18, an der ein Zeiger an- 
gebracht sein kann, der bei der Verschiebung sich 
entlang einer Teilung bewegt und nach seiner Ein- 
stellung durch einen zugleich die Stangenteile zu- 
sammenhaltenden Schraubenbolzen festgehalten wird. 
Man kann hiernach, um die Beschaffenheit des Pa- 
piers und den Grad der Trocknung zu beeinflussen, 
die Länge der Steuerstange 14, 15 ändern. 


/ Endlich wird man vorteilhaft auf das Dampf- 
drosselventil 17 ein Segment mit Maßteilung an- 
ordnen, auf dem sich der um die Klappenachse ge- 
drehte Zeiger bewegt. 


Patent-Anspruch: Vorrichtung zur Rege- 
lung der Heizung der Trockenzylinder von Papier- 
maschinen bei der durch Schwingung einer Papier- 
leitwalze das Dampfleitungsventil entsprechend dem 
Trockenheitsgrade der zu trocknenden Papierbahn 
selbsttätig gesteuert wird, dadurch gekennzeichnet, 
daß der gelenkige Schwingarm (4) der schwingbaren 
Papierleitwalze (6) und der feste Arm (5) der zwei- 
ten Papierleitwalze (7) auf eine gemeinsame, auf 
das Gestell zweier Trockenzylinder (2, 3) ge- 
schraubte Tragplatte (1) errichtet sind, wobei der 
bewegliche Schwingarm (4) unter dem Einfluß einer 
Zug feder (12) steht und seinen Ausschlag durch 
eine in ihrer Länge verschieblich einstellbare Schub- 
stange (15) auf den Steuerhebel (16) des Dampf- 
ventils (17) überträgt. 


— — 2 
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Siebzylinder für Papiermaschinen. 


D. R. P. 348 117. Klasse 55d. Gruppe 18. 


Reginald Richardson und James Frederick K e y 
in Southington, England. 


Der Siebzylinder gemäß der Erfindung verwen- 
det einen aus einem Leistenkranz bestehenden Träger 
für den Siebüberzug, derart, daB der Träger in be- 
kannter Weise von veränderlichem Durchmesser ist, 
sich jedoch vorteilhaft von den bekannten dadurch 
unterscheidet, daB die sämtlichen Leisten 7 des 
Trägers gleichzeitig und um gleiche Beträge zwecks 
Nachspannens der Siebfläche von oder nach der 
Zylinder achse zu verstellt werden können. 


— — 
- 


Patent-Anspruch: Siebzylinder für Pa- 
piermaschinen mit veränderlichem Durchmesser des 
aus einem Leistenkranz bestehenden Trägers für den 
Siebüberzug, dadurch gekennzeichnet, daß die Lei- 
sten (7) in wenigstens annähernd radial verlaufen- 
den Nuten des Zylindergestelles gleichzeitig und um 
gleiche Beträge dadurch verschoben werden können, 
daß jede Leiste (7) mit je einer exzentrisch verlaufen- 
den Ebene (6) zwangläufig verbunden ist, die sämt- 
lich auf wenigstens zwei konzentrischen, um die Zy- 
linderachse (1) drehbar einstellbaren Rädern (5) an- 
geordnet sind. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldungen. 


38i, 1. St. 30 602. Wilh. Stedtfeld, Saarnen, Ob- 
'walden, Schweiz; Vertr.: W. Schwaebsch, Pat.-Anw., 
Stuttgart. Rindenschälmaschine. 18. 6. 17. 


Erteilungen. 


35a, 3. 350 958. Heinrich Wigger & Co., Unna 
ı W., und Dipl.-Ing. Reinold Bömcke, Dortmund, 


gebleicht. 


Silberstraße 21. Holzhackmaschine. 27. 4. 21. 


W. 58 158. 
Löschungen. 


55b: 323 743. 55e: 309 584. ssd: 285 091, 287 580, 
288 676, 292 795. l 


Auslandspatente 


Trockenpartie. 
Britisches Patent 126916. 
W. H. Dixonin Grimsby. 

Um eine wirksame Ableitung des verdampiten 
Wassers zur Beschleunigung des Trocknens bei 
ınäßiger Temperatur der Trockenzylinder zu erzielen, 
sind Saugrohre e in den von der Papierbahn b, dem 
Filztuch c und den Trockenzylindern a begrenzten 


Die Saugrohre c sind an einen 
Die Dämpfe werden auf 


Räumen angeordnet. 
Ventilator angeschlossen. 
diese Weise rasch, und zwar im Entstehungszustande 


beseitigt. —W.— 


Zellstoff aus faserhaltigen Pflanzen. 


Britisches Patent 138911. 


Soc. Anonyme des Etablissements 
. Olier in Claremond Ferrand, Frankreich. 


Die faserhaltigen Pflanzen, z. B. Mais, werden 
so behandelt, daB bloß die Stengel und Blätter be- 
nutzt und zerkleinert und hierauf in Wasser ge- 
waschen werden. Dann werden sie eine Stunde lang 
unter einem Druck von 2—3 kg gekocht, wobei die 
Pflanzenleime entfernt werden. Nach dem Ablassen 
des Kochwassers leitet man in den Kocher eine 
Lösung von 54 kg 60 proz. kaustischer Soda in 1000 
Litern Wosser, kocht drei Stunden bei einem Druck 
von 2—3 kg unter dauerndem Umlauf der Lauge, 
worauf das Material dem Kocher entnommen und ge- 
waschen wird. Hierauf wird es geholländert und 
Man kann auch an Stelle der genannten 
Lauge eine 10 proz. Kalkmilchlösung zur Anwendung 
bringen. -W. 


Unsern Beziehern empfehlen wir, sich künftig beim Ausbleiben des Blattes zunächst 
an die Postanstalt, der die Zustellung obliegt, zu wenden, weil auf diesem Wege 
Unregelmäßigkeiten am schnellsten festgestellt und beseitigt werden können. y 
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Sitzungstafel. 


28. Februar 1922, Vorstandssitzung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, Berlin, 9½ Uhr 
vorm.; Frachtenkommission 5½% Uhr nachm.; 
in Charlottenburg, Neue (srolmanstr. 5/0. 

1. März 1922, Zentralausschußsit zung 9% Uhr vorm.; 
Haushaltungskommission 5 Uhr nachm.; in 
Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/0. 

2. März 1922, Sitzung des Gesamtausschusses der 
Fachgruppen der Papierindustrie. Wirtschaft- 
liche Vereinigung der Deutschen Rohpappen- 
industrie 2% Uhr nachm.; in Berlin, Hotel 

Adlon. x 

3. März 1922, Zentralausschuß, Kommission zur Be- 
arbeitung der Lumpenfrage 10 Uhr vorm.; 
Sitzung des Arbeitsausschusses der Außen- 
handelsstelle für das Papierfach 4 Uhr nachm.; 


Ausfuhrkommission, Gruppe Pappe 3 Uhr 
nachm.; in Charlottenburg, Neue Grolman- 


staße 5/6. 

4. März 1922, Außenhandelsausschuß der Außen- 
handelstelle für das Papierfach 9% Uhr 
vorm.; Kontingentierungskommission der 

` AuBenhandelsstelle für das Papierfach 412 Uhr 
nachın.; in Charlottenburg, Neue Grolman- 
straße 5,6. 


Normung der Papierfabrikate *). 


Die „Zeitschrift für Deutschlands Buchdrucker“. 
Nr. 11, vom 7. Februar 1922, bringt einen von Herrn 
Otto Säuberlich, Leipzig, verfaßten Artikel über 
„Normung der Papier fabrikate“, der in 
tendenziöser Weise für die Einführung der auf den 
Seitenverhältnissen 1:2 beruhenden Papierformate 
Stimmung zu machen sucht und hierbeigegen den 
Verein Deutscher Papierfabrikanten Stellung nimmt. 
Wir seben uns veranlaßt, die Ausführungen des 
Herrn Säuberlich in verschiedenen Punkten zu be- 
richtigen. Enter anderem schreibt derselbe: 
„Nachdem in vielen Arbeitssitzungen wissen- 
schaftlich-praktische Grundlagen für die die For- 
matnormung geschaffen und die wenigen Ein- 
sprüche mit sachlichen Begründungen widerlegt 


worden sind, erneuert der Verein der Papierfabri-. 


kanten unter unhaltbaren Behauptungen seine 
(jegenerklärungen, die von der Gesamtheit der in 
den Ausschüssen vereinigten Organisationen be— 
reits vielfach widerlegt worden sind.“ 

Von „wenigen Einsprüchen“ kann man jedoch 
schlecht reden, wenn es sich um das gesamte Papier- 
fach handelt. denn sowohl der Verein Deutscher 
’apierfabrikanten, als auch der Bund deutscher Ver- 
eine des Druckgewerbes, Verlages und der Papier- 


verarbeitung sowie der Deutsche Papiergroßhändler-. 


völliger 
sachlich 


Verband haben im vergangenen Jahre in 
Uebereinstimmung miteinander in einer 


*) Wir brachten bereits in Heft 7 einen Aufsatz 
über „Normung der Papierformate“ von Max 
Krause und glauben daher, daß in Ergänzung 
hierzu auch die obenstehenden Ausführungen für 
unsere Leser von Interesse sind. 
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begründeten Eingabe nach eingehender Prüfung sich 
genötigt gesehen, gegen die Einführung der Ideal- 
formate, wie sie von dem Normenausschuß für das 
graphische Gewerbe befürwortet wird, Einspruch 
zu erheben. Die genannten Verbände, also das 
gesamte Papierfach, sind jedoch bereit, auf 
realer Grundlage zu normen, und zwar durch 
Verminderung der im Gebrauch befindlichen Format- 
großen, Gewichte und Jl’ärbungen. Eine _ ent- 
sprechende Ausarbeitung liegt vor. Daß man den 
Einspruch des Papierfaches „widerlegt“ haben will, 
mutet eigenartig an. Es ist das gute Recht der 
in erster Linie an der Normungsfrage interessierten 
’apiererzeuger, Papierverarbeiter nnd des Papier- 
sroßhandels, ihre Ansicht zu äußern und zu ver- 
treten. Wenn in dem Artikel gesagt wird, daß die 
gesamte beteiligte Industrie hinter dem Normen- 
wusschuß für das graphische Gewerbe steht, so irrt 
sich der Verfasser desselben. Ebenso ist es un- 
richtig, daB der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
versuche, Sunderinteressen gegen die Allgemein- 
interessen zu vertreten. Wohl aber ist es unbedingt 
notwendig, daß bei einer so wichtigen Frage, wie der- 
jenigen der Normung, nicht einfach abgestimmt wer- 
den kann, ohne Rücksicht auf die Lebensinteressen 
der an dieser Frage in 
Gruppen der Erzeugung, der Verarbeitung und des 
Großhandels zu nehmen. Noch manche der Aus- 
führungen, die in dem eingangs erwähnten Artikel 
gemacht worden sind, bedürfen der Richtigstellung. 
Wir wollen jedoch aut Einzelheiten nicht weiter ein- 
gehen, da dies nicht der Zweck dieser Zeilen ist, die 
lediglich die Stellungnahme des Normenausschusses 
für das graphische Gewerbe kennzeichnen sollten. 


18. Februar 1922. 
Verein Deutscher Papierfabrikanten. 


Die Geschäftsführung. gez. Dr. Mirus. 
Lagebericht über die papiererzeugende Industrie 


im Monat Januar 1922. 


Im Monat Januar waren die Betriebs- 
wasserverhältnisse in den ersten zwei 
Dritteln des Monats fast überall günstiger als im 
Vormonat. Im letzten Monatsdrittel verschlech- 
terten sie sich infolge des I’rostwetters. Die Ver- 
sorgung mit Kohle ließ zu wünschen übrig, zeit- 
weise setzte sie ganz aus: die gelieferten Mengen 
waren knapp und schlecht. 

Die Eindeckung mit Holz war nur zu bedeutend 
gestiegenen Preisen möglich. Auf dem Lumpen- 
und Altpapiermarkt ist eine Veränderung 
nicht eingetreten, die Preise sind nach wie vor hoch. 
In Altpapier zeigen sie steigende Tendenz. Die Ver- 
sorgung mit Jilfsmaterialien konnte erfolgen bei 
weiterem starken Anziehen der Preise. 

Ier außerordentlich starke und lang anhaltende 
Wagenmangel sowie die zahlreichen Streckensperren 


erschwerten einen geordneten Bezug der Rohstoffe, 


sowie eine regelmäßige Belieferung der Abnehmer. 
Die Holzstofferzeugung war größer als 
im Vormonat. Die Nachfrage blieb unverändert leb- 


erster Linie beteiligten’ 
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haft. Vorräte sind am Ende des Betriebsmonats 
nicht vorhanden. 

Die Zellstoiferzeugung hat weiterhin 
zugenommen. Der vollständigen Befriedigung der 
fortgesetzt sehr starken Nachfrage standen die 
bereits in den letzten Monatsberichten erwähnten 
Schwierigkeiten gegenüber; insbesondere verhin- 
derten die fortgesetzten Verkehrstockungen, nament- 
lich der wilde Eisenbahnerstreik in Sachsen, hier 
und dort die rechtzeitige Jleranschaffung der von 
den Papierfabriken angeforderten Zellstoffmengen. 

Die Nachfrage nach allen Papier- und 
Pappensorten war sowohl seitens des In- als auch 
des Auslandes unverändert lebhaft. Die 
Verteuerung der Gestehungskosten machten die ein- 
getretenen Preiserhöhungen notwendig. 


Der Kampf um den Zeitungspapierpreis. 

Am 15. Januar veröffentlichte die „Kölnische 
Zeitung“ einen Aufsatz, in dem auf die Steigerung 
des Druckpapierpreises hingewiesen wurde, der von 
20 Pfg. je Kilogramm im Frieden auf 260 M. im 
lahre 1920, bis Dezember 1921 auf 4,20 M. und im 
lanuar 1922 auf 7 M. gestiegen ist. Diese Preis- 
steigerung wurde im Vergleich zum Preise des 
Papierholzes als ein „erschreckendes Pild von 
zeradezu abstoßender Gewaltsamkeit der Preis- 
gestaltung“ bezeichnet und als Begründung dieser 
Kritik die Behauptung aufgestellt, daß der Preis des 
Raummeter Papierholzes sich gestellt habe auf: 


Ende 1920 170 N. 
April 1022 80 „ 
Dezember 19112 . 180 „, 
Januar 19222 185 


Der Verband Deutscher Druck- 


papierfabriken wendet sich gegen diese Preis- 


ingaben und führt aus: 

„In keinem Falle decken sich die Angaben mit 
den Tatsachen, sie sind irreführend. Während im 
etzten Friedensjahre das Raummeter Holz mit 10 
bis 12 M. ab Wald bezahlt wurde, stieg der Preis ın 
der Nachkriegszeit mit geringen Schwankungen in 
Einzelfällen (Frühjahr 1921) andauernd bis auf 350 
bis 450 M. ab Wald. Im Januar wurden selbst Ge- 
bote in dieser Höhe von den maßgebenden deut- 
schen Staatsregierungen als zu nie- 
drigbezeichnet. Eine etwa 40 fache Erhöhung 
der Holzpreise schon ab Wald liegt hiernach vor. 
Nach Hinzurechnung der hoch getriebenen Abfuhr- 
kosten und der Eisenbahnfrachten bis zur Fabrik, 
ergibt sich eine noch höhere Wertsteigerung. Der 
Einwand, daB die Papierfabriken noch große Mengen 
billiges Holz lagern haben, ist auch nicht zutreffend. 
Die kleineren Fabriken leben aus der Hand in den 
Mund, müssen also zu jedem Preis neues Holz 
kaufen. Die Holzlager der Fabriken sind in 1921 
stark zurückgegangen, weil man seit 1920 sich meist 
abweisend verhielt. Der Durchschnittspreis der Vor- 
rāte ist also auch dort ein hoher und nähert sich dem 
Tagespreis. Die Angaben in den Auslassungen der 
„Kölnischen Zeitung“ sind auch in diesem Punkte 
durchaus verfehlt. Des weiteren ist für den Papier- 
preis der Preis der Kohlen von einschneidender De- 
deutung. Hier haben sich die Verhältnisse noch viel 
schlimmer entwickelt als beim Holz: es liegt bereits 
eine 60-70 fache Verteuerung vor. und ein Ende der 
Preisbewegung nach oben ist noch nicht abzusehen.“ 
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Der in dieser Zuschriit des Verbandes Deut- 
scher Druckpapierfabriken geschilderten ständigen 
Steigerung der Hlolzpreise muß unbedingt Einhalt 
geboten werden. Jen Papierfabrikanten sollten Er- 
leichterungen zugebilligt werden, evtl. muß ihnen die 
ertorderliche Menge Papierholz durch die staatlichen 
l’orstverwaltungen zu ermäßigten Preisen zur Ver- 


fügung gestellt werden. Desgleichen kann die 


wiederholt beantragte, aber immer noch nicht durch- 
geführte Versetzung des Zeitungsdruckpapiers in die 
Tarıtklasse B des Gütertariis viel zur Erhaltung der 
deutschen Presse beitragen. 


Neue Erhöhung der Gütertarife. 


Mitgeteilt vom Verband Deutscher Lumpen- 

großhandlungen und Sortierbetriebe. 

Nachdem der am 1. Februar in Kraft getretene 
l.ısenbahn-Frachttarif wesentlich höhere Sätze und, 
wie wir bereits in Ileft 4 berichtet haben, durch 
Aufhebung der Liste A für viele \Varen, darunter 
Lumpen und Altpapier, nachteilige Bestimmungen 
gebracht hat, erfahren die sämtlichen Sätze einen 
bereits am ı. März in Kraft tretenden Zuschlag von 
20 v. H. 

Begründet wird dieser Zuschlag dur®h die etwa 
drei Milliarden Mark betragenden Teuerungszulagen 
und sonstigen Lohnerhöhungen, die naturgemäß 
auch die Betriebsmittel verteuern. Also cine 
Schraube ohne Ende: die Frachten werden teurer, 
dadurch alle Waren, die Lebensmittel, infolgedessen 
wieder die Löhne und Betriebsmittel und so fort — 
und die Deckung der Mehrausgaben? — neue Er- 
höhung der Frachten! Allerdings bemüht sich die 


J.isenhahn, Ersparnisse an Material anzuführen, wo- 


ran man aber auch wenig Freude haben kann. 

Unter diesen Umständen würden die Bemühun- 
gen der Verbände, durch Eingaben Erleichterungen 
zu schaffen, bezichentlich die Gestellung größerer 
Wagen zur Verladung von 15 Tonnen Lumpen, 
schwache Aussicht auf Erfolg haben. Aber es muß 
alles versucht werden, offenbare Härten auszu- 
gleichen. 

Wir verweisen bei dieser Gelegenheit darauf, 
daß zur Verladung von 

1. Packtüchern, gebrauchte, von Baumwollballen 
(Baumwollballenrupfen), 

2. Jutelumpen, soweit sie als „Packmittel (ge- 
brauchte abgenutzte Packtücher und Säcke zur 
Papierfabrikation)“ 

bezeichnet werden, die beide zur Klasse D .gehören. 
große räumige offene Wagen, die 15 Tonnen fassen, 
gestellt werden müssen, soweit solche vorhanden 
sind. 

Die erhöhten Februartariſe betragen das Dop- 
pelte der Herbsttarife; gegenüber den Friedens- 
tarifen machen sie, namentlich auf nähere Entfer— 
nungen, das 35- bis 4ofache aus, für viele Güter aber 
noch erheblich mehr, da eine ganze Reihe von Aus- 
nahmetarifen und sonstigen Vergünstigungen weg- 
gefallen ist. Der Reichsverkehrsminister hat die 
neuen Tariferhöhungen noch kaum durchgeführt. und 
schon wird er zum 1. März weitere erhebliche 
Steigerungen im Güterverkehr vornehmen. Diese 
Steigerungen sollen. wie oben ausgeführt. 20 v. H. 
der lFebruartarite betragen. Setzt man die Herbst- 
tarife gleich 100, so werden die \Märztarife also gleich 
240 sein, mit anderen Worten: in vier Monaten sprin- 
gen die Transportpreise auf das 2 fache. 
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Deutschlands Ein- und Ausfuhr 
von Papier, Pappe und Halbstoffen zur Papierfabrikation In den Monaten Oktober — Dezember 1921 


EINFUHR 


Herkunftsland 


Novbr. | Dezbr. 


Hoizmasse, Zellstoff (Cellulose) und andares Halb- 


zeug zur Papier- und Pappenbereitung 


Memel 2723! 16556 
Tschechoslowakei. 290 — 
Skandinavien 38457 | 19662 
prigi Linder. . 18261 | 18145 
usaınmen dz} 59731 | 54383 
Wert in 1000 4. 19 202 | 14 600 


1 986 


150 


10 223 
1917 
14 276 
3797 


Blanzpappe (Preßspan) und anders hochgeglättste 


Pappe, Kunstiederpappa sowie andere feine 
Pappen; Vulkanfiber 

dz — — 46 8 

Wert in 1000 #6. — | 2&8 | 20 

sogenannte 


er aus Holzstoff (Braunholz-, 


ederpappe), Stroh-, Schreaz-, 'Tortpa pe u. 
a. n. g. grobe Pappen; Dachpappen u. Röhren 


daraus; Steinpappe; Schiffsfi 


Danzig 211 716 
Saar gebiet 622 254 
3 se 1 — 
sterreich ........ 1 
Ubrige Länder.... 1 24 
i 835 995 
Wert in 1000 . 130 132 


Pappen aller u weiß oder farbig gestrichen, 


mit Papier: bekiobt, lackiert, bronziert, mit 
Wollstaub usw. überzogen, durch Pressen ge- 
mustert (z. 8. Lignomur) ; Malerpappe 


Saargebiet........ — | 1 2 
Niederlande — — — 
Übrige Länder.... — j 2 — 
usammen dz — m 3 2 
Wert in 1000 46 — | 2 1 
Gelbes Strohpapier; ganz grob. graues Löschpapler 
dz 81 | 43 | 74 
Wert in 1000 Æ... 47 30 49 
Packpapier, in der Masse gefärbt 
Memel 2241 | 1285 698 
Tschechoslowakei. — | 55 
Skandinavien 113 431 204 
Ubrige Linder 331 118 117 
1 d dz 2 685 1334 1074 
Wert in 1000 46. 1 850 941 585 
Papier, nioht unter andere Nummern fallend, 
einschließlich dos Kartonpaplers 
Druckpapler, ungefärbt oder In der Masse gefärbt 
Niederlande ....... 76 =q — 
Schweden — 151 3 
Übrige Linder 34 1 22 
usammen dz 110 | 153 25 
Wert in 1000 £... 64 527 88 
Karton - (Karten-) Papier, ohne Zeichenkartonpapier 
Danzig 9 — 5 
Schweiz .......... — — 9 
Uprige Länder 2 — 3 
usammen dz 11 — 17 
Wert in 1000 <... 12 — 69 


e außer ganz grobem grauen; Filtrler- 


papier 
1, 


1 
Wert in 1000 % | 1 


1 


— 


Paokpapier ailer Art, a. n. g., Seidenpapier über 


30 g auf 1 qm, Pergamentersatzpap 


Memel — 15 
Tschechoslowakei. — — 
Skandinavien 1793 1020 
Übrige Länder . 834 89 

- Zusammen dz 2 627 1124 
Wert in 1000 % . 1775 741 
Pergamentpapler 

dz 16 1, 

Wert in 1000 % 16 1: 


Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 


Niederlande ...... 11 — | 
Finnland — = 
Schweiz .......... — — 
Übrige Länder . 44 8 | 
usammen dz 45 8 
Wert in 1000 „ 46 | 10 


1921 


Holzmasse, Zellstoff (Cellulose) und anderes Halb- 


zeug zur Papier- und reitung 
Elsass-Lothringen.| 3 608 3322; 5367 
1 EHEN 6608 13 442 | 20323 
MEERE 3646 8791 11 221 
Niederlande Bee 1029 21%, 3662 
„ e 8 544 | — — 
V. St. v. Amerika. 194 59 878 22 500 
Übrige Länder.. 8 116 9914 10 880 
usammen dz| 31 747 | 97537 | 73433 
Wert in 1000 6. .] 159828 | 69878 64 929 
Glanzpappe (Preßspen) und andere hochgoglättste 
Pappe, Kunstiederpappe sowie andere feine 


Pappan; Vuikanfiber; Pappen aus arrai 


(Braunhoiz-, sogenannte Lederpap 
Schrenz- 


Dach 

Schi 
Dänemark........ 4665 3801 
Großbritannien ... 3401 3514 
Niederlande ...... 8 216 8071 
Norwegen 3 230 3255 
Balti kum 3336 1 675 
Schweden ........ 2465 37656 
Schweiz 134 113 
Übrige Länder 11737 | 8528 

Zusammen dz] 37183 | 327112 

Wert in 1000 6. .] 13846 | 14 482 | 


ren daraus; Steinpappe; 


5 a. n. g. ehe boa 


3817 


| 
| 2346 
135 
13 382 
31 519 
16 240 


estrichon, mit Papier beklebt, 


274 
1070 


| 


Pappen aller Art, 
lackiert, broaz überzogen, durch Pressen 
gemustert; Malerpappe; Kartonpapier (außer 
Zeiobenkartenpapier) 
Dänemark 390 414 
Großbritannien . 568 i 1 061 
Hallen 449 449 
Niederlande ...... 484 1 253 
Baltikum 57 296 
Schweden 113. 155 
Schweiz: 140 100 
Spanlen 68 232 
üd amerika 399 | 1080 
brige Länder ...| -1254 3974 
sammen dz] 3922! 9014 
Wert in 1000 . . 4958 14936 
Ganz grobes graues Löschpapler 
Frankreich — — 
Niederlande — — 
. ER — 241 
3 109 p 
brige e Linder. 4 64 
sammen dz 113 305 
Wert in 1000 <£.. 48 99 


Packpapier aller Art einschl. des über 30 g auf 
1 qm schweren Seldenpaplors und des gelben 


Strohpapiers 
Saargebiet........ 978 1378 
Belgien .......... 2818 4 000 
Dänemark........ 1765 2285 
Frankreich ....... 32 | 133 
Oroßbritannien...| 8579| 2729 


Herkunftsland — —: 
Oktober, Novbr. , Dezbr 
Zeichen-, Zeichenkartonpapier 
“| 5 2 | 4 
' Wert in 1000 4 32 | 2 23 
| Seldenpapier, nicht über 30 g auf 1 qm 
schechoslowakei. 17 17 92 
brige Länder ... 11 6 57 
usammen dz 28 23 149 
Wert in 1000 46. 99 70 1297 
5 Rebe nicht barytiert, : 
Fliz-, Tapeten- und anderes Papier 
— 2 | _ $ 1 
Wert in 1000 Æ... 14 — 13 
8 jer; lack'ertes, m't Kreide usw. übor- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, -Uberzug, 
Goid- oder Sliberschnitt versehenes Papier 
— 18 — Es 
Wert in 1000 „ 84; — 
— 
AUSFUHR 
Bestimmungs- —᷑᷑ ᷑ — 
land Oxtober Novbr. | Dezbr. | 


Danzig........... 1 151 1466 1914 
Saar gebiet 1800 2252 1141 
Oroßbritannien... 2 638 7 428 4 880 
Italien ........... 747 9083 11883 
Niederlande ...... 3 867 6 447 7 681 
damerika....... 29 370 | 82 849 | 13782 
0 St. v. Amerika.. 2889 | 24 282 23861 
E Linder 9966 14 902 25573 
usammen dz} 84857 87797) 90 
Wert in 1000 %. 55 728 | 687078 | 78960 
a außer ge grobem grauen ; Filtrier- 
an ET 0 7| 2 
Bel m een 25 11 68 
ltalien......2...... 8 6 4 
Niederlande 8 18 49 116 
Schweden 9 12 4 
Schweiz 54 89 14 
Spanien BR REN — 1 0 
S damerika....... 140 48 78 
brige Länder 174 136 143 
usammen dz 428 338 4 
Wert in 1000 #6 687 608 914 
Pergamontpapler 
Belgien .........- 108 89 n 
Dänemark. . 16 319 164 . 
Großbritannien ... 311 64 81 
Niederlande ...... 49 191 131 
Schweiz 16 11 2 
Spanien — 112 — 
Ostasien 98 — — 
Übrige Länder 145 918 101 
usammen 2 738 1704 sie 
Wert in 1000 K. 1 286 a. 1074 
ee photograp Sarla nicht 
papier, ’ 
barytiert, Fliz-, Tapetons u. andare n. g. Papler 
Belgien .......... 1 888 2 593 3174 
Dänemark........ 623 1017 1 084 
Großbritannien ... 866 1625 | ° 1503 
iederlande...... 2 967 3 247 3 628 
sterreich........ 3 080 1588 1301 
Schweiz ........... 256 356 431 
Türkei ........... 418 359 453 
Südamerika ...... 8 310 3 494 6641 
V. St. v. Amerika. 873 1217 3486 
Übrige Linder .. 10707 6876 I 10899 
e dz] 28743, 21318] 3225% 
Wert in 1000 . . 33937 28229 48245 
Sokieapapier, nicht über 30 g auf 1 qm 
: Belgien ......... & 108 | 208 283 
Dänemark.. 90 109 126 
: Frankreich ....... 5 188 169 
Großbritannien... 969 ! 611 1 130 
Niederlande ...... 732 1062 815 
Tschechoslowakei. 245 173 101 
Schweden 92 78 92 
Schweiz.......... 98 216 282 
Südostasien....... 12 265 124 
üdamerika....... 173 267 218 
brige Länder . 1 290 1 406 1436 
usammen dz 3805 4518 4715 
Wert in 1000 / 6421 9391 | 11 623 
Buntpapier; lackiertes, mit Kreide usw, Eber- 
striohones Papior; m. * 
zug, Gold- oder Sil 3 Papler 
Großbritannien.. 408 109 390 
Niederlande ...... 368 281 515 
Tschechoslowakei. 376 266 364 
Schweden 133 20 14 
Schweiz ` 176 117 40 
Ostaslen 1794 3346 2187 
Südamerika 2509 1 928 2 926 
Übrige Länder . 2077 2165| 22% 
usammen dz 7028: 8210 s 060 
15438 205657] 19820 


Nach „Monatliche Ausweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“ / Herausgegeben vom Statistischen Reichsamt 


“a. % % „ „% %% „%„%„„%U „ „% 


V. St. v. Amerika.. 
Ubrige Länder ... 

usammen dz 
Wert in 1000 ‚#6 ... 


Papier, nieht unter andere Nummern 
einschl. des Zeichenkartenpaplers : 
Druckpapier, ungefärkt eder in der Masse gefärbt 


Wert in 1000 6 
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Drohende Zeitungspapiernot. 

Der Verband Deutscher Druckpapieriabriken 
macht die alarmierende Mitteilung, daß die im Frei- 
staat Sachsen gelegenen ı6 Fabriken seit einigen 
Tagen restlos wegen Kohlen- und Zellstoffmangels 
stilliegen. Der Kohlenmangel wird sich in abseh- 
barer Zeit überhaupt nicht beheben lassen, weil die 
böhmische Kohle durch den ausgebrochenen Streik 
der dortigen Grubenarbeiter ganz ausgeblieben ist. 
Der Zellstoffmangel wird auch vor ein bis zwei 
Wochen nicht behoben sein, insbesondere, weil für 
die Sendungen aus Ostpreußen, Königsberg, Tilsit, 
Ragnit ein sehr langer Transport in Betracht kommt. 
Diejenigen mitteldeutschen Fabriken, die während 
der Streiktage den Betrieb durchgehalten haben, 
kommen jetzt erst wegen Zellstoffmangels zum Er- 
liegen. Es kann also sehr leicht der Fall eintreten, 
daß die Katastrophe bei den Zeitungen wegen der 
ungenügenden Papierlieferung erst jetzt nach Be- 
endigung des Eisenbahnerstreiks eintritt, weil 
Wochen vergehen werden, bevor ausreichende 
Kohlen- und Zellstoffmengen die Fabriken erreichen. 


Wenn auch alles geschehen wird, um diese Kata- 


strophe abzuwenden, so können wir unter diesen 
Umständen den Zeitungen nur dringend raten, im 
Papier verbrauch vorderhand allergrößte Sparsamkeit 
walten zu lassen. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff- Industrie, 
mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover 
Schillerstraße 21. 


Letzte 
Dividende Name Kurse 


25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 735 


20 Alfeld-Gronau Papierfabrik 940 
60 Ammendorfer Papierfabrik 1750 
0 Arnsdorfer Papierfabrik . . . . — 
25 Aschaffenburger 8 ' 1065 
15 Chromo . . S i e R 
10 Cröllwitzer Päpierfäbrik- 1359 
0 Karl Ernst & co. 490 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz 710 
20 Feldmühle Cellulosefabrik 950 
20 Hasseröder Papierfabrik . 665 
10 Ica . . . . . 850 
15 Königsberger Zellstoffabrik.. . — 
12 Kostheim Cellulose . ei tt #58‘ 
30 Leykam-Josefstlial Papier . — 
6 Nordd. Lederpappenfabrik . 545 
25 Peniger Patentpapierfabrik . . . 832 
So Preßspanfabrik Untersachsenfeld.. . 1700 
18 Reisholz Papier 710 
20 Schles. Zellstoff- und Päpierfährik . 750 
20 Simoniussche Zell- Fabriken 
32 Teisnacher Papierfabrik 995 
40 Varziner Papierfabrik . 940 
32 Verein. Bautzener Papierf. . 720 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . 845 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genußsch. — 
% Ver. Strohstoffabrik 893 
20 Weißenborn, Papierfabrik 719 
12 Wintersche 5 . 483 
20 Zellstoffverein 607 


Der Papierholzverkauf in 1 
Die württembergische Forstdirektion, Geschäfts- 
stelle für Holzverkauf, hatte auf den 6. Februar den 
Verkauf ihres voraussichtlichen Gesamtanfalles an 
Papierholz im Submissionswege ausgeschrieben. Das 


‚reppelt, 


Holz fällt in etwa 76 Revieren an, ist teilweise erst 
zur Hälfte aufgearbeitet, so daß die Forstverwaltung 
keine Gewähr für die im Losverzeichnis mit etwa 
26 300 rm angegebene Menge weder im ganzen noch 
nach Klassen übernehmen kann. Nach den Bedin- 
gungen wird die Forstverwaltung aber mindestens 
70 Proz. der Gesamtmenge jedes Loses liefern, wo- 
gegen der Käufer sich zur Uebernahme etwaigen 
Mehranfalles bis zu 130 Proz. bei jedem Los ver- 
pflichtet. Das Papierholz ist ı und 2 m lang, ge- 
hat in der I. Klasse über ı4 cm, in der 
II. Klasse 10-14 cm und in der III. Klasse 7—10 cm 
Zopfstärke. Bedingungslose Gebote waren auf die 
ganzen Lose einheitlich, also nicht nach Klassen 
in ‚ganzen Prozenten der folgenden Landesgrund- 
preise abzugeben: I. Klasse 150 M., II. Klasse 130 M. 
und III. Klasse 100 M. je Raummeter ab Wald. Die 
Fuhrlöhne waren, je nach Lage und Entfernung von 
der nächsten Bahnstation, unverbindlich mit 10 bis 
75 M. je Raummeter angegeben. 

Die Eröffnung der eingelaufenen Gebote, etwa 40, 
zeitigte dem „Holzmarkt zufolge nachsteh. Ergebnis: 


32 PR Der Holshändler Rn 

bu 80 UE z nge 

Z ZN dAl niedrigst. | höchstes 

“| Höchstbietender [SAE | höchstes | Anfall 

2 S. 5 p Gebot 

= LEGA in rm 
5 TR 


Verband württ.Papier- 


und Zellstoffindustri- 
eller, Stuttgart 281 131 272 1 208 

21 Hank & Stoll, Holz- 
warenfabrik, Calw. 327 157 327 299 
3 N Verband württ. Pa-] 281 193 250 671 
41 pier- und Zellstoff-] 281 193 243 906 
5] industriell., Stuttg.|| 281 [ 140 | 242 | 1315 

6 Papfabr. Schäuffelen, 
Oberlenningen..... 290 150 251 1097 

71 Verband württ. Papier- 

und Zellstoffindustri- 
eller, Stuttgart 281 193 248 1 564 
. 8| Papfabr. Schäuffelen. | 300 140 251 973 
911 Verband wtirtt. Pa- 281 193 250 1 000 
10 | pier- und Zellstoff 281 131 255 1 100 
11įj industriell, Stuttg. 281 171 251 600 

121 Kübelfabrik Sautter, 
Hessenthal........ 331 140 220 62 

13IL. Thalacker, Holzh., 
Unterrot.......... 287 193 287 1 685 
14% wie vorher 302 193 302 1 044 
15 , 281 J 193 251 799 
16| |“ Pan | 281 | 193 193 798 
170 Papier- und Hen] 281 | 189 | 230 326 
180 Stoflindustrieller, | 281 | 193 | 246 777 
19 Stuttgart „ „ 281 150 251 628 
20 Papfabr. Schäuffelen.] 300 170 260 700 

21 Verband württ Papier- 

und Z ellsto ffin dustri- 
eller, Stuttgart 281 180 247 1211 

22| Hank & Stoll, Holz- 
warenfabrik, Calw. . 321 191 321 1 219 
23|Papfabr.Schäuffelen. | 300 180 251 1 262 
17 a | 281 | 142 | 297 895 
25 f industriell., Stuttg. 281 130 246 1 347 
26 Papfabr. Schäuffelen. | 320 130 254 710 
Verband xürtt. Pa-(| 281 | 160 | 241 | 1270 

pier- und Zellstoff 

28 f industriell., inet) 281 131 240 848 
26 314 


Der Verband württembergischer Papierfabriken 
zahlt für den Raummeter durchschnittlich I. Klasse 
421,50 M., II. Klasse 365,30 M. und III. Klasse 281 M. 


— — 


AU SLANDS SCHAU 


Neue Erzeugerrichtpreise für Holzstoff und Cellu- 
lose in Oesterreich. 


Die Zentral-Preisprüfungsstelle hat mit Beschluß 


vom ı1. Februar 1922 unter gleichzeitiger Auf- 
hebung ihres Beschlusses vom 19. Dezember 1921 
nachstehende Erzeugerrichtpreise für Holzschliff 
und Cellulose festgesetzt: 

Holzschliff, weiß, naß 130 Kr. 
Holzschliff, braun, naß e 
Holzschliff, weiß, trocken . 145 „ 
Cellulose, ungebleicht . 335 „ 
Cellulose, gebleicht. 420 „ 


Aus der dänischen Papierindustrie. 


Die schwierigen Verhältnisse, unter denen die 
dänische Industrie arbeitet, spiegeln sich besonders 
deutlich wider in den Zahlen, die die Verwaltung 
von „De Forenede P'apirfabriker“, des bedeutendsten 
dänischen Papierkonzerns — er genießt fast 
Monopolstellung —, über das verilossene Geschäfts— 
jahr veröffentlicht. Die Gründung des Konzerns 
geht auf das Jahr 1889 zurück, und wenn auch die 
Betriebsergebnisse in den ersten Jahren ziemlich be- 
scheiden waren, so konnte doch im Durchschnitt der 
letzten 20 Jahre den Aktionären eine Dividende von 
über 11% v. H. gezahlt werden. Daneben gelang es 
im Laufe der Jahre, nicht unerhebliche Reserven an- 
ausammeln. Nunmehr bringt allein das vergangene 
Jahr den Verlust von vier Fünfteln dieser Reserven. 
Die Verwaltung teilt mit, daB unter Hinzunahme 
eines Uebertrages von 53 314 Kronen vom Vorjahre 
im vergangenen (seschäftsjahr ein Defizit von 
3979274 Kronen entstanden sei. Zur Deckung 
sollen 2 Millionen Kronen, die früher für den Fall 


eventueller Verluste an Lager und Rohstoffen be- . 


sonders zurückgelegt waren und ferner 1979 274 
Kronen aus dem Reserve- und Erneuerungsfonds 
verwendet werden. Der Reservefonds sinkt damit 
auf nur 1027276 Kronen. Als Ursache dieses un- 
günstigen Ergebnisses wird neben dem erheblichen 
Preisfall die Valutakonkurrenz angeführt, nament- 
lich von finnischer Seite. Die Verwaltung weist 
darauf hin, daß der jährliche Import von Papier, der 
in der Vorkriegszeit 16000 bis 17000 To. betragen 
hat, im vergangenen Jahre auf etwa 24000 To. ver- 
anschlagt werden könne. Demgegenüber habe die 
heimische Produktion erheblich abgenommen. De 
Forenede Papirfabriker hätten beispielsweise ihren 
Betrieb auf knapp 40 v. H. des normalen ein- 
schränken müssen. Die Verwaltung bedauert unter 
diesen Umständen ganz besonders, daß sich die 


Regierung nicht zu einem angemessenen Schutze der. 


dänischen Papierindustrie entschließen könne. 


Bestrebungen zur Sicherstellung des Holzbedarfs in 
den Vereinigten Staaten. 


Der Präsident der American Forestry Associa- 
tion, Herr Charles Lathrop Pack, hat vor kurzem die 
Aufmerksamkeit auf die Notwendigkeit der Sicher- 
stellung der Holzversorgung der Vereinigten Staa- 
ten gelenkt. Er hat darauf hingewiesen, daß die 
amerikanischen Holzbestände einmal eine dauer ide 
Abnahme erfahren haben, dann aber auch die ein- 
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heimische flolzindustrie durch den Einfluß der 
ausländischen Konkurrenz auf das heftigste bedroht 
werde. Der Holzschnitt in dem Staate New York ist 
z. B. in den letzten zehn Jahren um etwa 60 Proz. 
zurückgegangen; die Bauindustrie in dem gleichen 
Staate bezieht anderseits gegenwärtig bereits etwa 
4.0 % Proz. des gesamten Bauholzbedarfs aus den: 
Kuslande. Von noch größerer Wichtigkeit ist die 
Versorgung des Landes mit Celluloseholz. 
Man schätzt den Jahresholzbedarf der Union, der für 
die Zeitungspapierherstellung in l’rage kommt, auf 
ctwa 2 Mill. Tonnen. Gegenwärtig kommt bereits 
über 30 Proz. der gesamten Celluloseholz-Einfuhr 
aus Kanada. Dieser Prozentsatz müßte in späteren 
Jahren sicherlich unverhältnismäßig anschwellen, 
wenn man nicht bald dazu übergeht, durch eine weit- 
blickende Politik die Holzversorgung des Landes 
sicher zu stellen. Bereits jetzt sind im Kongreß Gc- 
setzesanträge eingebracht. die für eine vernünftige 
Waldschutzpolitik und ein großzügiges Forst- 
programm eintreten. 


MARKT-BERICHTE. 


Vom Lumpenmarkt. 


Eine schlesische Firma gibt dem „Pro- 
duktenmarkt“ unterm 14. Februar folgenden Bericht: 

Während der Verkehrssperre infolge des Eisen- 
hahnerstreiks konnte von einem Geschäfte "nicht die 
Rede sein. Es hatte den Anschein, als wenn durch. 
diese revolutionäre Errungenschaft ein Anziehen der 
Preise stattfindet, doch kaufen die Papierfabrikanten 
nur das Notwendigste und das auch nicht zu Preisen, 
die den Sortierern bei den wöchentlich steigenden 
Sortieriöhnen irgendeinen Nutzen bringen können. 

Ein kurzer Bericht vom 13. Februar aus Leip- 
zig lautet folgendermaßen: 

In Anbetracht der herrschenden schlechten Ver- 
kehrsverhältnisse ist es auf dem Lumpenmarkte 
ziemlich still geworden. Nach einigen Sorten 
Leinen- und Baumwollumpen ist etwas 
Nachfrage. Auch Wollumpen kann man zu mäßi- 
gen Preisen unterbringen. Ein Preisrückgang ist 
nicht zu verzeichnen. Solange die Streik- und poli- 
tischen Verhältnisse nicht geklärt sind, wird das Ge- 
schäft unsicher bleiben. 

In einem Schreiben aus dem Rheinlande 
vom 14. Februar heißt es: 

In Augenblicke sind alle Sorten Lumpen zu 
testen Preisen zu verkaufen; jedoch ist die Industrie 
nach wie vor vorsichtig, da sie mit einem Rück- 
schlage als Folgeerscheinung der Konferenz von 
Genua rechnet. l 

Ein Bericht aus Süddeutschland, ebenfalls 
an den Produktenmarkt, vom 9. Februar enthält 
folgendes über den Lumpenmarkt: | 

Seit Ende letzten Monats hat das Geschäft einen 
ziemlichen Aufschwung genommen. Die Nachfrage 
nach unsortiertem Material ist sehr rege geworden. 
besonders deswegen, weil sehr viel Ware für den 
Export gekauft wird, so daß die Sortieranstalten, die 
nicht genügend Vorrat besitzen, mit dem Roh- 
material bereits etwas knapp werden. Die Preise 
sind daher ya beträchtlich in die Höhe ge- 
gangen und dürften noch weiter steigen. Auch 
bessere Sorten, wie Tibet, Zephir und auch Wall- 
gestricktes, finden wieder leicht Abnehmer zu guten 
Preisen. | 
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Vom Altpapiermarkt. 


Eine Leipziger Firma schreibt dem „Pro- 
duktenmarkt“ am 13. Februar: 


In Altpapier sind momentan fast alle Sorten 
unterzubringen; auch haben die Preise etwas ange— 
zogen. Größere Abschlüsse kann man trotzdem nicht 
tätigen. Der Einkauf in Altpapier ist sehr schwer, 
da die Verkäufer fast Haussepreise verlangen. 

Line andere sächsische Firma gibt folgen- 
den Bericht: 

Altpapier in jeder Sorte ist in Anbetracht der 
heutigen Witterungsverhältnisse sehr leicht zu ver- 
kaufen; an eine Verladung ist jedoch zunächst nicht 
zu denken, da die Eisenbahn keine Waggons stellt. 
Es sammeln sich infolgedessen Vorräte an. — Wie 
sich aber das Geschäft in den nächsten sechs 
Wochen abwickeln wird, läßt sich heute nicht sagen. 

Fine westfälische Firma äußert sich fol- 
zendermaßen: 
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Während des Eisenbahnerstreiks scheinen die 
Papierfabriken ihre Vorräte etwas aufgearbeitet zu 
haben und machen nun wieder Deckungskäufe. Ob 
aber den erhöhten Unkosten angemessene Preiser— 
höhungen zu erzielen sind, muß abgewartet werden. 


Vom Wiener Lumpenmarkt. 


berichtet der „Rohproduktenhandel“ vom 3. Februar 
folgende Preise: 


Neukammgari 800 — 1000 Kr. 
Weichwolle 300—500 „, 
Zephir, Berliner .. 800 — 1000 „. 
Alt tu . Oedt. 60-80 = 


EEE u —.;—.;..:.x.xxñ;ꝑ ——Tͤ——— .. T———.——. 


Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Nummer hat die Maschinen- 
jabrik J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brz., einen Pro- 
spekt beigefügt, auf den wir unsere l.eser besonders 
aufmerksam machen. 


Telegramm-Adresse: Druckpressen 


Holz- 


á Fernsprecher 10 037 


i 


BOHOLODEOH EBERLE ETEHEOVEROEHEEGEOHOHRUECO VO OEOBUERETOOHULOETUBOUHOPROOHEOUHUHEEEHHOEFORVOHUERTELTUERUEUEUH eee eee: VOEEOHHPHH OH DEE 000005 


Bogen- Kalander 


S walzig, 1600 mm Arbeitsbreite, Fabrikat Krause 


Rollen- Kalander 


S walzig, 1000 mm Arbeitsbreite, auch für Leinen- 
pressung eingerichtet, preiswert zu verkaufen 


[naen & Jenner G. m. b. H., Elberfeld 


Ohe eee: eee %% ee eee 9 % 0. 2 


Petzold sHaring 


Otto Schill- 
großhandlung Leipzig 13, strabe 6 
— Telegramme: Haringhölzer 


Bruno Lampel 


b en ft aA b 


Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 
| Papi 


Zus. gegen Voreinsendung v P 29.— zu bez. 


zeßbuch der Papier-Fabr. 
Hellim. Henklers Verlag © Dresden A 


Schwefelsaure 


keinen 


E 
Hydratware 


liefern sofort 


einige Ladungen prompt abzugeben. 

Anfragen unter P. F. 8918 an 

| die Geschäftsstelle dieses Blattes 
erbeten. 


1 5555 eisen: Wärmschrank; 
einberriebe fir ca35Dersonen 


Kurze Lieferzeiten«Große Serien stets in Arbeits 


Größere Schränke: Jar Dampfr u, & gasheizung 
MAN VERLANGE PROSPE 


DANNEBERG &. QUAN DT-ABT.2-BERLIN W.35 


p 7822 
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Maschinen- und Fahrzeugtabriken Alteid - Delligsen 


Aktien-Gesellschaf „ Alfeld (Leine 


| 
Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: | 
I 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandseizen gebrauchter Walzen 


preis wert un d s c hn e 11 


Ve rm i SC h t es. EPP ' 


® 
| 3 
Wir bitten unsere Leser, uns Geschäfisberichte 2 Für die 
VJTCCCCV e a Papier- a. Papierverarbeitangs-indasirio 
en N . - empfiehlt ihre Sondererzeugnisse : 
5 kummi-Walzen-Bezüge 
5 
Deutsche Geschäftsnachrichten. 5 i 
Bammenthal. Papier- und Ta- | B W TB. aus Hart- und Weichgummi, glatt und 
petenfabrik Bammenthäl A.-G. In | B mit Dessin, fest auf dem Eisenkern 
der Generalversammlung wurde = „vulkanisiert oder lose aufziehbar, sowie 
mitgeteilt, daß die Papierfabrik 
dringend der Reparatur bedarf. a Walzendruck- Maschinen (System „sperliag“) n); 
Die 1 Beh Holländer-An- a mit elastischen Gummi-Dessinwalzen in leder Ausführung und Größe, 
lage sei vollständig zu erneuern. 
Zum Umbau und Erweiterung des 3 Warm brunner Gummiwalzentabrik | 
Unternehmens mußten 1 Mill. M. 3 Dr. C. Neubert 
Aktien reserviert werden. Der | = Warmbrunn und Giersdorf i. Riesengob. g 
größte Teil der Neuerwerbungen See, 


müsse mit jungen Aktien beglichen 
werden. Die Verwaltung sah sich 
daher genötigt, ihre Anträge dahin 
abzuändern, daB das Bezugsrecht 
‚im Verhältnis von 2 zu I und 
nicht, wie ursprünglich vorge- 
sehen, im Verhältnis von 1 zu I 
gewährt wird. Es bleiben mithin 
1 Mill. M. Aktien für Bauzwecke 
reserviert. Die Anträge wurden 
von der Generalversammlung ein- 
stimmig angenommen. 


Bautzen. Vereinigte Bautzener 


Papierfabriken. Der auf Donners- Nernleder 

tag, den 9. März, einzuberufenden Chromleder 
Generalversammlung soll die Ver- Kamelhcaarriemen 
teilung einer Dividende: von 6 alatariemen 
Prozent auf die Vorzugsaktien und rd urte 

von 30 Proz. (i. V. 20 Proz. und . 

12 Proz. Bonus) auf 12 (8) Mill. Jech erartikel 


Mark Stammaktien vorgeschlagen 
werden. 


Berlin. Verkaufsstelle elektro- 
osmotisch gereinigter Kaoline und 
Tone Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung. Sitz: Berlin. Gegen- 
stand des Unternehmens ist der 
Handel für eigene und fremde 
Rechnung mit Kaolin und Ton, 
die auf dem elektro-osmotischen 
Wege gereinigt sind; der Gegen- 
stand kann: auch ausgedehnt wer- 
den auf den Handel mit sonstigen 
Rohstoffen, Halb- und Fertigfabri- 
katen der keramischen und Papier- 
industrie. Stammkapital: 20000 M. 
Geschäftsführer: Kaufmann Wal- 
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Patent- 


eform- Holländer | 


| Niem Eichhorn 


0 | N 1 | 

il í \ 90 il 0 
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E der erfolgreichste Holländer 
‚Über 800 Stück neu- und umgebaut 


— 


Grosse Leistung bei gleichmässigster Mahlung o Schnellste Mischung’ ohne Rührscheid 
Hohe Stoffgeschwindigkeit bei grosser Dichte 


Kurze Mahldauer bei günstigstem Kraftverbrauch 


 Alleiniges Ausführungsrecht 


für Neu- und Umbauten 


$ remnitzer Maschinenfabrik 6. m. 4 . 


früher F. W. Strobel 
CHEMNITZ, Dammstr.2 5 Telefon 2160 


— 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanslalt Q 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) | 
Neuer, bewährter Schumannscher 


Flugaschen-Fänger 


Innerhalb Jahresfrist wurden Fänger 20 000 o m na chb est ellt A 


für eine Heizfläche von insgesamt 


Kollergangsteine 


Raffineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke aus Basalt-Lava, Granit ud Sandstein 


OQ 


ter Gerstenkorn, Berlin. Dem. Dr. 
Hugo Anthes zu Berlin-Friedenau 
und dem lräulein Alice Paglasch 
zu Berlin ist Gesamtprokura mit 
der Maßgabe erteilt, daß jeder von 
ihnen in Gemeinschaft mit einem 
Geschäftsführer oder einem Pro- 


kuristen zur Vertretung der Ge- 
sellschaft berechtigt ist. Die Ge- 
sellschaft ist eine Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Der Ge- 


sellschaftsvertrag ist am 10. No-: 


vember, 30. November 1921 und 
5. Januar 1922 abgeschlossen. 
Sind mehrere Geschäftsführer be- 
stellt, so erfolgt die Vertretung 
durch zwei Geschäftsführer oder 
durch einen Geschäftsführer in 
Gemeinschaft’ mit einem Proku- 
risten oder durch zwei Prokuristen 
gemeinschaftlich. 


Berlin. Verein 
industrie in Berlin. Die General- 
versammlung beschloß die Vertei- 
lung einer Dividende von 22 Proz., 
sowie die Erhöhung des Aktien- 
kapitals um 4 auf 16 Mill. M. Die 
Fabrikanlagen der Chemischen 
Werke Celle-Wildshausen G. m. 
b. H., Düsseldorf, zur Verwertung 
der Celluloseablauge und die Pa- 
pierfabrik der Gebr. Schmitz in 
Merken bei Düren wurde den 
Werken der Gesellschaft” ange- 
schlossen. Als Mitglieder des 
Aufsichtsrats wurden Oskar Rey- 
ther, Berlin, Konsul Karl von 
Frenckel wieder und mit Wirkung 
von der Eintragung der beschlos- 
senen Kapitalerhöhung in das 
Handelsregister Großkaufmann 
Leopold Speier, Frankfurt a. M., 
und Ingenieur Karl Hüttenes, 
Düsseldorf, neugewählt. 


Chemnitz. Die Handelskam- 
mer Chemnitz übermittelte dem 
Prokuristen Herrn Friedrich Mo- 
ritz Weise für 25 jährige Dienste 
bei der Firma F. W. Strobel, Pa- 
pierfabrik, Aktiengesellschaft, eine 
Ehrenurkunde. 


Cosel, O. S. Ins Handels- 
register wurde am 16. Januar 1922 
unter Coseler Cellulose- und -Pa- 


für Zellstoff- 
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‚für Papier-Maschinen 


Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld i. Vogl. | 
Filztuchfabrik\ @ ma 


Gegründet 1834 . 


ni 
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| 


empfiehlt alle Filze SF 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung || 
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Zu kaufen gesucht: 
Grösseres Quantum Brief- 
mappen, Billetpapier, Cous | 
verts, sowie sämtliche Pas . 
piere und Papierwaren, | 
sowie Papiers und Hanf⸗ 
kordel, Notizblocks usw. 

Beimüsterte Offerten an 
Postschliess fach 90, | 


Karlsruhe in Baden! 


| 
i 
Karlsruhe 
| 
| 
| 
| 


in Baden 


Zu verkaufen: 
Ca. 200000 Geschäftsumschläge, 


ca. 100000 Postkartenumschläge, 


ca. 10000 Briefkassetten, Spinn- 


| u. Packpapiere, Servietten, karr. 


Postpapier, Kanzleipapier, ca. 
200Gr.Bleistifte Partieu.regulär, 
ca. 3000000 Blatt Durchschlag- 
papier, ca. 3000kg Papierkordel, 
ca. 200000 Faltschachteln, ca. 
4000 Blocks Aufklebeadressen, 
ca. 100000 Briefmappen usw. 


Mar 


Leap 


Der 2 5 7222 91“ 


roi. Spanische an 


Oelen Fete 


Eis “elea h 
“Map 257 


eJ 
Ay 


D 
Parlserblau eee 
— —·— — — 


sowie alle lichtechten Körper- 


für die Papierfabrikation 
liefern billigst 


| G. Siogle A CO., awer Stuttgart 40 


” Tel.-Adr.: Carmin. Werke In Stuttgart — Feuerbach — Beslghelm. 


| 
Farben | 
f 
i 


erer 


Maschinenmesser - Fabrik u. -Schleiferei 


DRESDEN 
FEAE 
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i El. Pianensche Gasse 42 — Fornspr. 20644 


Papiermesser, Pappen- ! 
scherenmesser, Teller- Í 


messer, Ritzmesser, Quer- ; 
schneidemesser, Kreis- =: 
messer, Stanzen. i 

Ne aan fertigung, | 
Verbreitern, | 
Umarbeitung. | 
Spezial-Schielferei für alle vor- ? 
kommenden Maschinen messer. i 
Liefere nur anerlannte v 

Qualltätsarbeit. 
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Dr. phil. 
Chemiker 


31 Jahre alt, ledig, ev., gew. 
Hochschulassistent mit mehr- 
jähriger Betriebspraxis in Nitro- 
zellulose und Viskose und da- 
durch mit der Zellulosechemie 
vertraut, sucht sich in aussichts- 
reiche Stellung zu verändern. 
Angebote unter P. F. 8923 
an die Geschäftsstelle erbeten. 


Kleine 
Anzeigen 


Verkäufe, Stellen- 
gesuche usw. - 
finden durch den 
Papierlabrikant 
in fachmännischen 
Kreisen 


wirksamste 
Verbreitung 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 


Loewe & Co., G. m. b. H., Cassel 
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trbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 


G.E.Habich’e Söhne, 


Veckerhagen a.d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 
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Vereinigte Metaltuch Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Wüuͤrtt.) 


Maschinen-Siebe ze 


pierfabriken Aktiengesellschaft 
Cosel O. S., folgendes eingetragen: 
Der Sitz der Gesellschaft ist nach 
Berlin verlegt. worden, Kosel 
bleibt Zweigniederlassung, der 
Gesellschaftsvertrag ist abgean- 
dert, die neue Fassung ist am 
19. Dezember 1921 festgestellt. 
Danach hat die Gesellschaft zum 
Gegenstand die Erzeugung und 
den Verkauf von Holzzellstoff und 
sonstigen Papierhalbstoffen und 
von Papier jeglicher Art. Auch 
3efassung mit der Beschaffung 
und der Erzeugung von diesem 
und ähnlichem Zweck dienenden 
Rohmaterialien, mit der Weiter- 
verarbeitung der Produkte und 
Zwischenprodukte. Beteiligung bei 
industriellen Unternehmungen und 
‚Erwerb solcher, auch wenn nicht 
in unmittelbarem Zusammenhang 
mit den Hauptprodukten und 
sonstigen Erzeugnissen. Der Vor- 
stand besteht aus mindestens zwei 
Mitgliedern. Der Vorsitzende des 
Aufsichtsrats bestimmt die Zahl 
der Vorstandsmitglieder, ernennt 
sie und beruft sie ab. Die Beru- 
fung der Generalversammlung er- 
folgt durch Aufsichtsrat mittels 
öffentlicher Bekanntmachung, die 
mindestens siebzehn Tage vorher 
im Deutschen Reichsanzeiger mit 
Angabe der Tagesordnung gce- 
schieht. Bengt Carleson ist aus 
dem Vorstande ausgeschieden und 
an seine Stelle Direktor Richard 
Schark in Berlin zum Vorstands- 
mitgliede bestellt. 


Dresden. Verkaufs-Vereini- 
gung Deutscher Pappenfabrikan- 
ten Gesellschaft mit beschränkter 


Haftung. Gesamtprokura ist dem . 


Handlungsgehilfen Max Weber in 
Dresden erteilt. 


Dresden-Heidenau. Dresdner 
Chromo- und Kunstdruckpapier- 
fabrik Krause & Baumann A.-G. 
in Heidenau. Der Aufsichtsrat 
schlägt eine Dividende von 
wiederum 35 Proz. vor und kün- 
digt die Einführung des gesamten 
Aktienkapitals in Höhe von 
18 Mill. M. an der Berliner Börse 
an. Zu bemerken ist, daß die erst 


liefern sämtliche Arten 


PUMPEN 


für alle 
Zwecke der 
Industrie 


Wasser 
Stoffwässer 
Abwässer 


— er Kreiselpumpen, Bosselspolsepumpen 
Spezlaliiät seit 1880 rima Referenzen 
Nossener Maschinenfabrik G.m.b.H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 


DRYF Bet iia „ . Oo LEAF, fu — E 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für Sie Zellstoll- 
Industrie. Vereldigter Sachverständiger 


Untersuchungen 121 Begutachtungen m Verfahren 


He, cler 


MINCI 78 IN 
> MA einland ` 


Telefon 295 - o TelegrAdr Rotti 
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BalataRi a 
aia a- ICHmMRACH were 
verbürgt reine Friedensausführung. In fast 
1 allen Breiten sofort vom Lager Tiekerbar. Schmidt & Brösel, Halle d. s. 


G. M. B. H., ————— Damplkessellabrik und mechaulsche Werkstätten. 


osekocher, ganz geschweißt oder genietet, in jeder gewünschten Ausführung. — Dampfkessel aller Syst. 
amare Garbe- Stellrohrkessel D. R. P. — Fitzner-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Glieder-Wasser- 
rolrkessel D. R. P. — Flachrohr-Dampfüberhitzer D. R. P. — Wasserreinigungsanlagen. — Rauchgasvorwärmer. 


Geschweißte RÖHREN für alle Zwecke, in jeder Länge und jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKROHRLEITUNGEN, Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


E == SPEZIALITAT: Geschweißte Eisenblecharbeiten, === 
— Kgl. Preuß. gold. Staatsmedaille. 


TEHERAN HL 


Haschinensiebe 


in sorgfältiger, schwerer Ausführung 


U 
| 


Chr. Wandel, Reutlingen 
Mefallfuch- und Maschinenfabrik. 


eeepc IU 
sellschaft für Otto Schmidt's Patent- Herkulessteine 


G. m. b. H. Eo Dresden-A. of 2 


5 2 15 2 empfiehlt ihre anerkannt bestbewährten Kt 
Patent- Herkulessteine 
= ma Leipzig 1914. Runststeine aus Eisenbeton zur Herstellung von Holzstoft für alle Betriebsverhältnisse 
t auch Natursteine zu Originalpreisen, — Meteorschärfrollen mit Nadelstahlstiften — D. R.P. 


r circa 9000 Patent-Herkulessteine verkauft. 


: In Oesterreich: O. v. Gonzenbach, Steyrermühl, Ob.-Oestr. In Norwegen: A/S. G. Hartmann, Kristiania. In | 


Schweden: A/B. Q. Hartmanns Mask., Stockholm. In Finnland: Finska A/B. G. Hartmanns Mask., Helsingfors. 
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kurz vor Jahresschluß geschaffe- 
nen 8 Mill. M. neuen Stammaktien 
zur Hälfte an der Dividende teil- 
nehmen. 


Köttewitz. Papier- und Kar- 
ton- Fabrik Köttewitz, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung. Durch 
Beschluß der Gesellschafter vom 
30. Dezember 1921 laut Notariats- 
protokolls von diesem Tage ist 
der Gesellschaftsvertrag abgeän- 
dert und das Stammkapital auf 
2 400 000 M. erhöht worden. 


Radewell. Radeweller Roh- 
pappenfabrik Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung. Willy Küster 
ist nicht mehr (Geschäftsführer. 
An seiner Stelle ist Albert Greiner 
„um Geschäftsführer bestellt. Die 
Dauer der Gesellschaft währt bis 
zum 31. Dezember 1925 und ver- 
längert sich jeweils um weitere 
fünf Jahre, wenn nicht drei Monate 
vorher eine Kündigung von einem 
Gesellschafter durch eingeschrie- 
benen Brief an den ältesten Ge- 
schäftsführer erfolgt. 


Regensburg. Aktienpapier— 
fabrik Regensburg. Das Fabri- 
kationsergebnis mit Zinsen ist im 
letzten Geschäftsjahr auf 2,45 Mill. 
Mark gestiegen (1.94 i. V.). Hand- 
lungsunkosten und Abschreibun- 
gen, die wieder in einen Posten 
zusammengeworfen sind, stellen 
sich auf 1,81 Mill. (1.59) M. Der 
Reingewinn beläuft sich auf 


636 500 M. (345 600) bei einem Ak- 


tienkapital von 1,5 Mill. (500 000) 
Mark. Die Bilanz enthält an Gut- 
haben, Bargeld und Wertpapieren 
5.11 Mill. (2,92). Vorräte haben 
sich auf 694800 M. vermindert 
(2,59 Mill.). Kreditoren sind aui 
349 Mill. M. zurückgegangen 
(4,31). 


Sprottau. Im Handelsregister 
ist bei der bereits eingetragenen 
Kktiengesellschaft „Verein für 
Jellstoffindustrie Aktiengesell- 
schaft, Zweigniederlassung Ober— 
leschen“ folgendes vermerkt wor— 
den: Gemäß dem schon durchge— 
führten Beschluß der Aktionär- 
versammlung vom 22. September 
1921 ist das Grundkapital um 
4000000 M. Stammaktien erhöht. 
Gemäß dem schon durchgeführten 
Beschluß der Aktionärversaınm- 
lung vom 10. November 1921 ist 
das Grundkapital um 4500000 M. 
erhöht und beträgt jetzt 17 500 000 
Mark. 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tages durchaus gleichkommt. Tageslichtiampen sind unent- 
behrlich für: Pepieriabriken, Druckerelen, Pärbereien usw. Die Tageslichtlampe ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefi. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-GCroß vertrieb — Fernruf 987 
, l 


| Stoffänser 


(ADwWasser-, 
Kläarkasten 


System Mann 
Deutsches Reichspafen, 
Patente in den meisten Kultur-Staaten angemeldet: 
für Papier,- Pappen; Zellstoii,- Holz: 
sfoif-Fabriken,Aufbereifungs-Anlagen 
Färbereien ‚Brauereien,Chemische 
Fabriken usw 
Einfache, offene Bauarf. 
Nur sichtbare, Flächen. 
Klares Abwasser. 
Rückgewinnung aller im Abwasser enthaltenen, 
festen Bestandteile nicht nur der Fasern. 
In der Praxis vorzüglich bewährt. 


HaäansReisert:€ | Feld Vorstman 
Kommanditgesellschaft G. m. b. H. 
uf ien Maschinenfabrik 


a 
Köln-Braunsfeld | Bendorf a Rh. 


Vertretung f. einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben. 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 
.... 


liefert in bester Sortierung ladungs weise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 
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‚isengießerei u. Maschinenfabrik 


AKTIEN-GESELLSCHAET 


Bautzen in Sachsen 
Filialbüro für Süddeutschland: Ravensburg in Witbg., Zeughausstraße 6 
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ZEUGNISSE 


S$Sämtl. Maschinen und vollständige 
Einrichtungen f. Holzstoff-,Pappen-, 
Papier-, Strohstoff-, Strohkarton-, 
Rohpappen- und Zellulosefabriken 
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Waldhof. Zellstoffabrik Wald- 


hof. Zu den umlaufenden Gerüch- 


ten über eine bevorstehende neue 
Kapitalserhöhung der Zellstoff- 
fabrik Waldhof wird von zustän- 
diger Seite erklärt, daß ein be- 
stimmter Plan oder Beschluß bis- 
her nicht vorliegt. Die Gestal- 
tung der Verhältnisse schließt aber 


die Möglichkeit nicht aus, daß die 


Gesellschaft in absehbarer Zeit zu 
einer weiteren Erhöhung ihres 
Grundkapitals schreiten wird. 


Wehrau. Schlesische Pappen- 
fabrik, A.-G., zu Woehrau bei 
Klitschdorf in Schlesien. In 1920 
bis 1921 Fabrikationsgewinn 3,97 
(i. V. 2,00), Geschäftsunkosten 
694 192 (476906) M., Löhne und 
Gehälter 2,26 (1,13) Mill. M., Ab- 
schreibungen 110 642 (117 547) M., 
einschl. Vortrag von 30998 
(354 760) M. ein Reingewinn von 
674624 (354 760) XI., woraus eine 
Dividende von 18 (15) Proz. und 
ein Bonus von, wieder foo M. ver- 
teilt und 28 215 M. neu vorgetra- 
gen werden. — Nach der Bilanz 
betragen Vorräte und Materialien 
1734 766 (1425622) M., Debito- 
ren 2699752 (1 305 570) M. und 
andererseits Kreditoren 3091 115 
(2 100 423) M. 


Weißenborn. Freiberger Pa- 
pier fabrik. Die Verwaltung 
schlägt eine Dividende von wieder 
20 Proz. vor. Zu bemerken ist, 
daB 2.2 Mil. M. neue Aktien, die 
aber bereits Ende 1920 geschaffen 
wurden, erstmalig an dieser Divi- 
dende teilnehmen, während die im 


Dezember geschaffenen 5.5 Mill. | 


Mark neuen Aktien erst vom neuen 
Geschäftsiahr ab dividenden- 
berechtigt sind. 


Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 


Kopenhagen. A.-G. Vereinigte 
Papierfabriken in Kopenhagen. 
Die Gesellschaft weist für das Jahr 
1921 einen Fehlbetrag von fast 
4 Mill. Kr. auf. i 


Deutsches Kapital bei der 
Leykam-Josefstaler Papierfabrik. 
An der Leykam-Josefstaler Papier- 
fabrik hat vor einiger Zeit der 
Konzern des Hofrates Hartmann 
in Berlin rühriges Interesse gce- 
nommen und ein Viertel des Ak- 
tienkapitals erworben. Die Ver- 
bindung mit dem Hartmannkon- 
zern ermöglicht eine technische 
Ausgestaltung der Werke, .insbe- 
sondere durch den Ausbau der bis- 
her unausgenutzten Wasserkräfte 
in Gratwein bei Graz. woselbst die 
l.eykam-Josefstaler Fabriken eine 
Zellulose- und eine Chlorfabrik, 
ferner Sägewerke besitzen. Dort 
befindet sich auch eine eigene Pa- 
piermaschine der Oesterreich-Un— 
earischen Bank, die die Herstel- 
lung von Notenpapier für diese 


Messer- 
schleifmmaschinen 


für kurze u. lange Messer 
(Dis 4,80 Meter) bauf als 
langjährige Spezialifät 


W. Ritter, Altona-Elbe 
Maschinenfabrik -  Gegrūndef 1848 


Wichtigste bilanzsteuerliche Neuerscheinung 


für alle kaufmännischen Unternehmen 


Soeben erscheint: 


Der steuerpflichtige a 


von Steuersyndikus Dr. jur. et rer. pol. Brönner. 
Preis M. 32.— 


Kaum eine der in den Händen der Steuerpflichti n befindlichen Bilanzanweisungen 

enthält die neneste Rechtslage. Eingehende 1 der Bewertungs- 

fragen der steuerfreien Erneuerungsrücklagen und der übrigen Aktiv- und 

Passivkonten mit ihren Zugängen und Abschreibungen (Waren-, Maschinen-, 

Deikredere-, Wertminderungskonto usw.) in übersichtlicher Zusammenstellung 
und leicht faßlicher Sprache. 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42 — Abteilung Sortiment 


CARL WOERDE 


HAGEN 1i. W. 
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li glatter Sägenschnitt 


Verhätung der Spiltterbildaug 
Kraftersperais 
Gefahrleser, augenahm. Betrieh 


sind Merkmale meiner bestbewährten 


Schleifereisäge 
Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg, Württbg. 


Schielterelsäge SS 
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| Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 


Ffernsprosher: 12148 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.- Adr.: Produktonzlmmer 
T) BISELDLREEUSER BEBLADBRSEHF Dresses EL 


Mitteldeutsche . und Hebezeugefabrik W. ENGEL, 


HANSA | 


Transport - Aktiengesellschaft 


E — STETTIN caernon 


Internationale Speditionen 


Verfrachtung 
Lagerung / Versicherung / Inkasso 


Geeignete hager räume 


mit Gleis- und Wasseranschluss für Papier- 
und andere F 


Tel.: 172, 1243, 5909; tür Lagerbetr. 5629, 5830 


1 Tel.-Adr.: „Hansatranspori”. 
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aus eigener Grube. 
Rationelle Analyse 


555 . 62.23 v. H. 
36.32 „ „ 
Feldspat EE E 1.588 » ** 
100.00 v. H. 


Gans besonders für die Papier- 
fabrikation geeignet, liefert 


Schwepuitzer Tenwerke Ernst Heumann, 
Schwepnitz i. Sa. 
FernsprecherNr. 25. 


“ 


Türen, Tore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Elektr. Ballenpresse | 


„Press Fix“ D. R. P. a. 

Versäumen Sie nicht 

die Besichtigung 

Hallen- 
ake- 

Pertigtabrikatspr atspresse 

Q ündelpresse u. 


Handpressen 18 955 = 
Leipziger Me 
Anstellunzsgelände: Halle 21, Platz 89-94, 


Lindemann d Schnitzler 
Düsseldorf 


Banden m 
Verpackuugs-Bandeisen 


liefert als Spezialität 


Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 
Post Kaiserau, Rheinland 
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Bank bewerkstelligt. Am 7. Fe- 
bruar fand eine außerordeatliche 
Generalversammlung der Leykam- 
Josetstaler Papierfabrik statt, in 
welcher die Erhöhung des Aktien- 
kapitals von 30 auf 6o Mill. Kr. 
beschlossen wurde. 


Prag. Am 2. Februar fanden 
die Verwaltungsratssitzungen der 
Papier-Industrie-A.-G. Olleschau 
und der Prager Papierfabriken- 
A.-G. statt, in welchen der Be- 
schluß gefaßt wurde, Generalver- 
sammlungen zu dem Zwecke ein- 
zuberufen, um denselben einen An- 
trag. auf. Fusionierung der beiden 
Gesellschaften zu unterbreiten. 
Diese T’usionierung. ist derart in 
Aussicht genommen, daß die Ak- 
tionäre der Prager Papierfabriken- 
A.-G. für je 40 Stück Aktien à No- 
minale 200 K& 23 Stück Aktien 
der Olleschauer à Nominale 300 
Kč erhalten. Die in den nächsten 
Tagen zur Emission gelangenden 
Nominale 3 Millionen K& Prager 
Papierfabriken-Aktien nehmen an 
diesem Umtausche teil. Die Pra- 
ger Papierfabriken A.-G. wird in 
der bevorstehenden Generalver- 
sammlung die Ausschüttung einer 
Dividende von 24 Kč gegen 20 Kc 
im Vorjahre beantragen, während 
die Bilanz der Papier-Industrie- 
A.-G. Olleschau für das Jahr 1921 
noch nicht abgeschlossen ist. Die 
zur Ausgabe gelangenden Olle- 
schauer Aktien werden ab 1. Ja- 
nuar 1922 dividendenbercchtigt 
sein.” Auch die auf die Tusion 
mit der Firma P. Piette, Freiheit. 
“und der Papierfabriken Ign. Weiß 
Sohn, Unter-Langendorf, hin- 
zielenden Vereinbarungen stehen 
vor dem Abschluß und dürften die 
die Durchführung dieser Transak— 
tion betreffenden Anträge bereits 
auf die Tagesordnung der näch- 
sten Generalversammlung der 
Papier-Industrie-A.-G. Olleschau 
gesetzt werden. 


Das Aktienkapital der Prager 
Papierfabriken betrug bisher 
5 Mill. K. und wird soeben um 
3 Mill. auf 8 Mill. K. erhöht. Die 
Olleschauer Fabrik hatte zu Ende 
1020 ein Aktienkapital von 6 Mill. 
In der am 25. September v. J. ab- 
gehaltenen Gencralversammluneg 
wurde die Erhöhung des Kapitals 
auf 12 Mill. K. beschlossen. Die 
in die Fusion ein zube ziehende Pa- 
pierfabrik P. Piette in Freiheit. 
welche seit 1805 besteht, erzeugt 
Zigarettenpapiere und beschäftigt 
etwa 400 Arbeiter. Die Firma 
Tgn. Weiz Sohn in Unter-Langen— 
dorf (Mähren). erzeugt ebenfalls 
Zigarettenpapiere. 


Kʒleine Mitteilungen 


Schwerer Unglücksfall. Auf 
gräßliche Weise ist der 21 Jahre 
alte Arbeiter Walter Thomä aus 
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Kowitzke- 
Verbrennungsregler 


D. R. P. 


(Kein Rauchgas prüſer od. dergl.) Regullert selbsttätig den gesamten Ver- 
brennungsprozeß, auch dle automat. Beschickung. — Verhladert beim 
Olin en der Feuertür das Durchsaugen riesiger Mengen kalter Luft, da sich Rauch- 
schieber auf Mlalmalstellung schließt. — Größte Betriebssicherhelt, da 
Dampfdruck stets konstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent. 


A. VÖLKERTS, General .-WVertreter 
Duisburg-Ruhrort 


Siebtuchdecken 


geseflih geschüßtf Nr. 708230 


seif vielen Jahren bestens bewährt, besser und 
billiger als Gummi. — Verlangen Sie bemusterfe 
Offerte und Referenzen vom alleinigenLieferanfen 


Paul Thum, Chemnif i. Sa. 


Eloesser-Kraftband-Ges. m. b. H. 
Charlottenburg 5 i 


Stahlband- Antriebe Tr: Einzelantriene 


Umwandlung von Seiltrieben 
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Karl Grimm 
Neusorg Im Fichtelgeb. 


* 


Flehten- 
schieifholz und 
Schnittmaterial 


jeglicher Art 


= vun =. 
REUTLINGEN 


Holzspunden 


mit und ohne Loch, liefern schnell und billig 


Ladwig & Rari Arzt, Spondenfabrik 


WICHELSTADT, ODENWAL 


Ausbohren 
von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Ä n von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


an 1 Ane aller Art 
H. Tschentschel, Maschinenf. 
Breslau 8/88 Fernspr. Ring 9421 


|Bekawerk 


Taucha- eh 


Rotations- 


Pumpen 


G pai marken 
N landen 1850—1874 kaufe ich zu 
Preisen geg. sofortigeKasse 


— Essen / Ruhr 
(Schließfach) 
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> | ar Aleırnen MDerhstäffer 
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LO H 2 , 
BES , beim Beschneider 


UNENTBEHRLICH?’ 


Grote Zeitersparnis’ 
Kein ger bein PReschnitt mehr’ 
Gangbare Geößen stets vorrctig- 


Verlangen Sie Werbeblatt Pl 3890 


KARL KRAUSE -- A.-G. -LEIPZIG | 


LAGER: KARL KRAUSE » G. M. B. H. . BERLIN C19, SEYDELSTR. 


E.JEENICKE& Co./ DORTMUND 


Kesseieinmauerung / Ofenbau | 
s chornsteinbau / 3 Arbeiten —4 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 
für die gesamte Papierindustrie: 


Hauptaniriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf y | 
und für Lenixgeiriebe / Conusriemen für offenen und 
gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf | 
und für Winkelgetriebe / FernerlaKernledertreibriemen òf 
sowie alle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-, Balata- Yi 
u. Baum wollriemen / Näh-u. Binderiemen in all. Qualität. 
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Blankenstein verunglückt. Der 
junge Mann stürzte in Wiedes Pa- 
pierfabrik in einen 8 Meter tiefen 
trichterförmigen Kohlenbunker 
und erstickte darin durch die nach- 
rollenden klaren Kohlen. Nach 
großen Anstrengungen gelang es; 
den Verunglückten leider nur als 
Leiche zu bergen. 


Betriebseinstellung einer Pa- 
pierfabrik. Die Papierfabrik in 
Winsen a. d. I.. hat infolge der 
Kohlennot ihren Betrieb vorläufig 
eingestellt. An Familien, die 
keinen Kohlenvorrat haben, wird 


je ein Zentner Braunkohlen an der 


Bahn abgegeben. 


Ehrung. Heidenheim a. B. 
Die Technische Hochschule Darm- 
stadt hat dem Ingenieur Walter 
Voith, Mitinhaber der Maschinen- 
fabrik J. M. Voith, hier, in An- 
erkennung seiner hervorragenden 
Verdienste um den deutschen Ma- 
schinenbau, insbesondefe auf dem 
Gebiet der Papierindustrie; die 
Würde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber verliehen. 


Bücherschau. 


Alle hier besprochenen Werke sind zu den bel 

gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 

zrschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S. 42, Oranienstrasse 140/42 


Die Einkommensteuer vom Ar- 
beitslohn. Gesetz vom 11. Juli 
1921 nebst den Ausführungs- 
bestimmungen des Reichsfinanz- 
ministers. Von Justizrat Hein- 
rich Brandt und Dr. jur. Ger- 
hard Erdmann. (Elsners Be- 
triebsbücher®i, 17. Band) Berlin, 
Otto Elsner, Verlagsgesellschaft 
m. b. H. Preis geb. 32 M. 


Gegenüber den bisher erschie- 
nenen Kommentaren zur Lohn- 
steuer bringt das vorstehende 
Buch zum. ersten Male eine voll- 
ständige «Zusammenstellung der 
gesamten für den Steuerabzug 
vom Arbeitslohn nach dem ı. Ja- 
nuar 1922 einschlägigen Bestim- 
mungen. Insbesondere sind bei 
der Bearbeitung der einzelnen Ge- 
tetzbestimmungen die vom Reichs- 
finanzminister zum Gesetz er- 
lassenen Durchführungsbestim- 
ınungen eingehend berücksichtigt 
und in die Erläuterungen zu den 
einzelnen Gesetzesparagraphen 
eingearbeitet worden. Da ferner 
die Verfasser auf Grund ihrer sich 
aus vielseitiger Praxis ergebenden 
Fachkenntnis sämtliche bisher auf 
dem Gebiete des Steuerabzugs 


wesentlich gewordenen Fragen be- 


handelt haben, dürfte das Buch 
dem Arbeitgeber wie dem Steuer- 
pflichtigen und den Finanzstellen 
ein unerläßliches Hilfsmittel für 
die praktische Durchführung des 
Gesetzes sein. 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Anküindigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 
Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 


Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


d 
: 
; 
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Erscheint wöchentlich (jährlich 5 52 Hefte). Viertel» : 
durch die Post bezogen für Deutschland ?“ 

25,—, einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : 
direkter "Zustellung: Inland, Deutsch »Oesterreich, : 

Dogern und nach den von Deutschland abgetret. 

Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— bezw. 
mach besonderen Sätzen in der Währung des betr. : 
Landes. Einzelhefte M. 4,—, ältere M. 5,—. Ab-: 
bestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : #7 
erfolgen. Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte: 74 

Postscheck-Konto Nr. 1140 : 


a... nn... ....................u ...........nns.... . 


Zuschriften, den technischen Teil betreffend, an : 
die Schriftleitung: Herrn Professor Dr. E. Heuser, : 
Darmstadt, Osannstr. 49, erbeten. Nachdruck nur; 
mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger : 
Quellenangabe: — Zeitschrift »Der Papier-Fabri« : 
kante, Berlin — gestattet. Für unverlangte Manu» : 
$ skriptsendungen wird keinerlei Gewähr geleistet : 


4 „eee „„ „„ „„ „ „ „ „„ „„ e 


eee FF 
. 


EEE EZ SI ES I ZI EZ I 2 2 2 ZZ ZZ I 2 2 2 2 DEZ ZZ ZZ ZZ ZZ eee ZZ ZZ ZZ ZZ ZZ ZZ ZZ ZZ eee 


toe 


Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe / 50 mm Breite 
1,20 M. Vorzugsplätze nach Vereinbarung, bei 
Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche 
bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vors 
zugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Beilagen 
A: je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
: Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 
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: Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
Aussperrung. Betriebsstörung in unserem Betriebe: 
: oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben : 
: die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder : 


Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück-: 
; zahlung des Bezugspreises. In aan Fällen : 
FA: haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, : 


: wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem : 
: Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahlung» : 
verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Fortfall 2 


: . von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstr. 140/ 142 


Fernsprecher: Amt Moritzplatz, 5040, 5041. 
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Der Aufschluß von Typha domingensis, 


; Von Emil Heuser und Jan Haugeröd. 
$ (Aus dem Institut für Cellulosechemie der Technischen Hochschule Darmstadt. ) 
1 


$i ische Länder doch auch einige andere 


Wenn auch für die europäische und. be- 
Wonders für die deutsche Papierindustrie das 
Iz der Wälder der hauptsächlichste Rohstoff 
eiben wird, so spielen für außereuro- 


#flanzen in dieser Hinsicht eine Rolle. Wo 
Solche Pflanzen in großer Menge vorkommen, 
wo die wirtschaftlichen Verhältnisse für ihre 
Ernte und Verarbeitung günstig sind und wo 
endlich die Gewähr dafür vorhanden ist, daß 
die Pflanze nach der Ernte, ohne besondere 
Düngung des Bodens, wieder in derselben 
Fülle wächst, da besteht auch sicher eine Be- 
rechtigung, solche Pflanzen für die Papierindu- 


. Strie nutzbar zu machen. 


Es gibt nicht viele solcherPflanzen, welche 
die obengenannten Bedingungen erfüllen. 

Eine dieser wenigen scheinen aber die 
T yphaarten (Rohrkolbengewächse) zu 
sein. Diese kommen schon in Europa an den 


Mündungen der Flüsse, in sumpfigen Gegen- 
den, in größerer Menge vor. Es hat ja auch, 
wie bekannt, an Versuchen nicht gefehlt, die 
in Deutschland vorkommenden Schilfgräser für 
die Papierbereitung nutzbar zu machen. Ueber 
viele Quadratmeilen ausgedehnt aber finden 
sich die Typhaarten in südlichen Ländern, be- 
sonders in Südamerika, z. B. in Venezuela. 
Es bestand die Absicht, die hier vorkommende 
Typha domingensis (,„Sumpfgras“) an 
Ort und Stelle auf Pappe oder auch auf Papier 
zu verarbeiten. Dies gab Veranlassung zu 
unseren Untersuchungen’). Diese erstreckten 
sich zunächst auf eine Analyse desRoh- 
stoffs, sodann auf Kochversuche nach 
verschiedenen Verfahren und endlich auf die 


Analyse der gewonnenen Halb- und 
Zellstoffe. 

. ‘) Ein kurzer Auszug findet sich „Papier- 
zeitung“ 1914, S. 1962. 
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Typhadomingensis kommt vor in 
Nordamerika, Westindien, Zentralamerika und 
Südamerika, hier besonders in Guyana, in Bra- 
silien, Argentinien und Peru. Die Pflanze ist 
nahe verwandt mit der bei uns vorkommenden 
Typha angustifolia (Rohrkolben) und zeigt 
einen ähnlichen Habitus wie diese, nur viel 
üppiger. Typha domingensis?) wird bis zu 
4 Meter hoch; sie ist neben Typha elephantia 
die riesigste Typhaart. Von Typha angusti- 
folia, als deren Varietät sie früher aufgefaßt 
wurde, unterscheidet sie sich namentlich durch 
die unter dem zugespizten Ende zu einer läng- 
lichen Keule erweiterten weiblichen Haare und 
durch die breiten und flachen Blätter. Wegen 
dieser breiten und flachen Blätter ist sie auch 
als eine Unterart von Typha latifolia, die eben- 
falls bei uns vorkommt, hingestellt worden. 
Zu Typha domingensis gehören noch die 
Arten Typha tenuifolia und Typha truxillensis. 

Der Rohstoff für unsere Versuche bestand 
aus den Schäften und den Blättern der 
Pflanze. Diese Teile kamen in natürlich ge- 
trocknetem Zustand und zu Häcksel geschnit- 
ten zur Verwendung. 

Um für die Ergebnisse der späteren Koch- 
versuche einen Anhaltspunkt zu gewinnen, 
wurde zunächst nach den Angaben von 
Cross und Bevan der Gehalt des Sumpf- 
grases an Cellulose bestimmt. Durch Be- 
handlung des gut zerkleinerten feuchten Roh- 
stoffs mit Chlorgas gehen (die Ligninstoffe in 
Chloride über, die sich mit Natriumsulfitlö- 
sung auswaschen lassen. Das Sumpfgras färbt 
sich beim Chlorieren stark gelb, ähnlich wie 
andere ligninhaltige Rohstoffe; die chlorierte 
Faser nimmt beim Uebergießen mit Natrium- 
sulfitlösung eine helle rötlichbraune Färbung 
an — eine Reaktion, «die auch für andere ver- 
holzte Cellulose-Rohstoffe als Merkmal dient. 
Auch eine Reihe anderer Reaktionen kenn- 
zeichnen das Sumpfgras als ligninhaltig, so die 
Mäule sche Reaktion, die Rotfärbung mit 
Phloroglucinsalzsäure und die Schwarzbraun- 
färbung mit konzentrierter Schwefelsäure. Die 
Bildung beträchtlicher Mengen von Furfurol 
beim Destillieren des Rohstoffes mit 12 proz. 
Salzsäure zeigt, daß er pentosanhaltig ist. Mit 
der Dauer der Chlorierung nimmt die Stärke 
dieser Reaktionen ab oder sie verschwinden 
ganz. Aber erst nach 14 Stunden der Ein- 
wirkung von Chlor ließ die Färbung mit Na- 
triumsulfitlösung bedeutend an Stärke nach, 
und dies gab einen Anhaltspunkt für das Ende 
der Reaktion. Das Sumpfgras ergab nach 
dieser Behandlung eine Ausbeute von 


) Verhandlungen der K. K. zoolog. Gesell- 
schaft Wien, Bd. 39, S. 164 (1889). — Weitere Lite- 
ratur über die in Deutschland vorkommenden 
Typhaceen: Gräbner, Medlewskaund Zinz: 
„Typha als Nutzpflanze“. „Angewandte Botanik“ 
(Zeitschrift für Erforschung der Nutzpflanzen) Bd. 1, 
S. 30 und 98 (1910). 
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45,10 Proz. Cellulose?). Diese war weiß gce- 
färbt und zeigte schwach glänzende Fasern. . 
Gleichzeitig mit der Cellulosebestimmung 
wurde der Feuchtigkeitsgehalt des 
Sumpfgrases festgestellt. Er betrug 10,58 Proz. 


ä) 3,8240 g lufttrockenes Gras ergaben 0,4046 g 
Wasser = 10,58 Proz. Wasser. 

D) 2,9747 x lufttrockenes Gras ergaben 2,6692 2 
absolut trockenes Gras oder 0,3055 g Wasser = 
10,25 Proz. Wasser. 

c) 2,3698 g luittrockenes = 2,1198 g absolut trocke- 
nes Gras ergaben 0,9563 g Cellulose = 45,10 
Prozent Cellulose. 


Für die Kochungen war es weiter von 
Wert, den Gehalt des Sumpfgrases an Asch® 
und an Kieselsäure zu erfahren. Die Asche 
betrug 40,9 Proz., der Gehalt an Kieselsäure 
0,1122 Proz., auf das Gewicht des Rohstoffes 
bezogen. 


a) 1,4420 g lufttrockenes Gras mit einem Wasser— 
gehalt von 10,25 Proz. ergaben 0,0534 g Asche = 
4,12 Proz. Asche. 

b) 1,1966 g lufttrockenes Gras mit einem \Vasser- 
gehalt von 10,25 Proz. ergaben 0,0435 g Asche = 
4,06 Proz. Asche. Das Mittel ist: 4,09 Proz. 


Asche. 
a) 1,2950 g absolut trockenes Gras ergaben 0,0017 8 
Kieselsäure (SiO:) = 0,131 Proz. Kieselsäure. 


b) 1,073 g absolut trockenes Gras ergaben 0,0010 £ 
SiO: = 0,0935 Proz. Kieselsäure. Das Mittel 
aus beiden Bestimmungen ist 0,1122 Proz. SiO.. 


Der niedrige Gehalt an Kieselsäure lief 
der Vermutung Raum, daß ein Aufschluß auch 
nach dem Sulfitverfahren gelingen würde. Die 
verhältnismäßig hohe Aschenmenge wird sich 
jedoch beim Aufschließen noch vergrößern. 

Wachs und Fett bestimmten wir 
durch Extraktion im Soxhletapparat mit 3 bis 
5 g Stoff und 200 bis 250 ccm 96 proz. Alkohol 
während 5 Stunden, ebenso unter Anwendung 
von Aether. Wir erhielten: Alkoholextrakt 
8,28 Proz., Aetherextrakt 1,19 Proz.; zusam- 
men 9,47 Proz. Wachs und Fett. 


6,3853 g lufttrockene = 5,4803 g absolut trockene 
Substanz ergaben 0,4534 g Alkoholextrakt und 
0,5193 g Aetherextrakt, zusammen 9,47 Proz. 
Alkoholextrakt 8,28, Aetherextrakt 1,19 Proz. 


Den „Holzgummigehalt“, d.h. 
den in Alkalien oder Schwefelalkalien löslichen 
Anteil des Grases bestimmten wir durch 
Kochen mit reiner Schwefelnatriumlösung 
(1:4) während einer Viertelstunde, Filtrieren 
und Auswaschen des Rückstandes. Bei dieser 
Behandlung blieben 55,69 Proz., gelöst wurden 
also 44,31 Proz. Diese Löslichkeit ist bedeu- 
tend; offenbar ist sie auf den Reichtum der 


) Da seinerzeit der Pentosangehalt der durch 
Chlorierung gewonnenen Cellulosepräparate noch 
nicht berücksichtigt wurde, so wurde auch im vor- 
liegenden Falle noch kein Unterschied zwischen Rob- 
und Reincellulose gemacht (siche Heuser und 
Blasweiler: „Papierzeitung“ 1918, S. 503 und 
615). Die Zahl 45,10 Proz. stellt also Rohcellulose 
dar. 
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Sumpfpflanze an Marksubstanz zurückzu- 
führen, die das Innere der Schäfte ausfüllt. 
Diese Substanz löst sich leicht in stärkeren 
Alkalien, während die äußeren faserigen Teile 
zurückbleiben. Der Ausdruck „Holzgummi“ 
hat hier also keine Berechtigung; er wurde nur 
aus praktischen Gründen beibehalten. 


3,8496 g lufttrockene = 3,239 g absolut trockene 
Substanz ergaben nach der Behandlung einen 
Rückstand von 1,8059 g = 55,69 Proz; gelöst 
mithin 1,4331 g = 44,31 Proz. i 


Den Gehalt des Sumpfgrases an Pento- 
sane n bestimmten wir nach der Methode von 
Tollens und Kröber. Wir fanden 18,25 
Proz., einen Wert, der um 5 bis 8 Proz. unter 
dem des Strohs der Getreidearten liegt. 


3.1678 g lufttrockene = 26630 g absolut trockene 
Substang ergaben 0.5265 g Furfurolphloroglucid. 
Pentosangehalt = (0,5265 ＋ 0,0052) . 0,8824 = 
0,4960 g = 18,25 Proz. 


Die Werte des Rohstoffs sind hier noch- 
mals zusammengestellt: 


empere EEEE EEEE EEEE 
! 


Wachs | Holz- 
Rohcellulose | Asche | SiO, : Fett | gummi |Pentosane 
% % % % % % 
45,10 4,09 | 0,112 | 9,47 44.31 | 18,25 


Hohe Ausbeute und die Möglichkeit, den 
gekochten Stoff mechanisch zum Halbzellstoff 
aufbereiten zu können, waren das Ziel bei der 


Kochung mit Kalkmilch. 


Nach verschiedenen Versuchen erwiesen sich 
diese Bedingungen am geeignetsten: Man 
kocht das Sumpfgras im stehenden, 
nicht sich ddrehenden*) Kocher drei 
Stunden lang bei 2 bis 3 Atmosphären Druck 
mit indirektem Dampf und einer Lauge, die 
7,5 g Kalk (CaO) im Liter enthält. Die Aus- 
beute betrug 80 Proz. eines schön braun ge- 
färbten Zellstoffs von langer Faser und ver— 
hältnismäßig guter Festigkeit. 


Die Kochung wurde durch Aufzeichnung 
von Druck und Temperatur und durch Fest- 
stellung der Abnahme an Kalkgehalt in der 
Lauge verfolgt. Zu diesem Zweck wurden dem 
Locher Laugenproben entnommen, zuerst alle 
viertel-, später alle halbe Stunde. Die Proben 
wurden auf ihren Gehalt an Ca(OH), mittels 
n/ 10 Salzsäure und Phenolphtalein titriert. Die 
Salzsäure wurde tropfenweise, unter stän-lirem 
Rühren bis zur Entfärbung zugefügt. 


Zur Kochung stand ein drehbarer, eiserner 
Kocher mit indirekter Heizung zur Verfügung. 
Er besaß einen Stutzen für das Thermometer, 
einen Hahn zur Entnahme von Laugenproben 


4 * 8 4 L 
) Weil die Masse sich sonst zusammenballt. 


sowie zwei Manometer, um den inneren und 
äußeren Druck ablesen zu können. 


Angewendet: 1000 g lufttrockenes Gras 
und 12 Liter Kalkmilch mit 9o g CaO. Den 
Verlauf der Kochung zeigt Kochtabelle I. 


Kochtabelle l. 


| 


2 | 
9 15 a 
, . 28 2 
Zeit & | Druck X Bemerkungen 
8 2 S8 
S inn. auß. & 8 8 
945| 17 jO 0 | 2,9 1,445 ne sanae 5 an 
10%| 56 0,2 1.0 2,6 1.295 i 
10:5) 75 0,8 1.3 2,5 1.245 Stunden bleibt er konstant. Die 
1001,98 1 |1,8| — | — | . de schon sach kurze 
10%/107 |1,75|2,0| 1,9 |0,946| Zeit des Kochens braun gefärbt 
11/116 2.1523 — — bung tet einen un- 


11/123 2,4 2,6 1,8 
115⁰/123.5 2,6 2.6 — | — 
11% 135 3,0 32 1,7 0,847 
1200 131,52, 2,7 1,7 

1215138 3.1 3,2 — | — 
125133 2,7 29 1 
12127 2,25 0,5 1, 


angenehmen Geruch, der sich 
aber beim Kochen selbst nur 
schwach wahrnehmen läßt. 


Abgeblasen. 


Der „Verlust“ an Ca(OH), beträgt am 
Ende der Kochung 38 Proz. Der Stoff wurde 
im Koliertuch mit fließendem Wasser eine 
halbe Stunde lang ausgewaschen, bis das ab- 
fliehende Wasser ziemlich klar war und nur 
noch schwach alkalisch reagierte. 


1000 g lufttrockenes = 894,2 g absolut trockenes 
Gras ergaben 715 g absolut trockenen Halbstoff, 
d. h. eine Ausbeute von 80 Proz. 


Der so gewonnene Stoff war natürlich 
nicht bleichfähig und enthielt noch den größten 
Teil der Ligninstoffe: Mit Chlorzinkjodlösung 
färbten sich die Fasern stark gelb. Färbt man 
eine Stoffprobe mit Malachitgrünlösung unter 
Zusatz von etwas Essigsäure an und wäscht 
den überschüssigen Farbstoff mit Wasser aus. 
so erhält man eine dunkelgrüne Anfärbung. 
nach Klemm ein Zeichen, daß der Stoff noch 
stark ligninhaltig ist. Unter dem Mikroskop 
finden sich noch alle Faserarten, die im Roh- 
stoff beobachtet wurden, in fast unverändertem 
Zustand: Gewebe- und Markzellen untermischt 
mit vielen feinen Fasern und Haaren aus dem 
inneren Teil des Grases neben sehr langen stär- 
keren Fasern und verkieselten Sackzellen aus 
dem äußeren ligninhaltigen, festgefügten Teil. 
Die Sackzellen im gekochten Stoff fallen auf 
durch die violette Färbung, die sie mit Chlor- 
zinkjodlösung annehmen. Alle anderen Fasern 
färben sich hiermit stark gelbP). 


Wie Strohstoff und Holzzellstoff hat auch 
der vorliegende Stoff Kalk in größerer Menge 
aufgenommen. Die Asche ist deshalb größer 
geworden, während ein Teil der Kieselsäure 
herausgelöst wurde: 


‘) Siehe auch die Mikrophotographien der weiter 
aufgeschlossenen Stoffe. 
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a) 2,5462 g lufttrockener Stoff = 2,5358 g absolut 
trockener Ktoff ergaben 0,1920 g Asche = 7,59 
Prozent Asche. 


b) 2,5462 g lufttrockener Stoff = 2,5358 g absolut 
trockener Stoff ergaben 0,1634 g CaO = 6,45 
Prozent Kalk. 


c) 2,5358 g absolut trockener Stoff ergaben 0,0018 g 
SiO: = 0,072 Proz. Kieselsäure. 


Nach dem Aussehen und den Eigenschaf— 
ten des Kalkstoffes darf man erwarten, daß er 
— nach Art des Strohstoffs — zur Herstellung 
von Pappe und, mit oder ohne Zusatz von Sul- 
fitstoff und Holzschliff, zur Herstellung von 
Packpapier Verwendung finden kann. 


Wir erhielten nach dem Aufschlagen des 
Stoffes und nach kurzer: Zeit des Mahlens im 
Holländer und darauffolgendem Schöpfen aus 
der Bütte ein solches Papier von schöner, tief- 
brauner Farbe, ähnlich dem aus Strohstoff er- 


zeugten. Ueberdlies erwies sich das Papier als 
fast vollgeleimt: Tintenstriche liefen 
nicht aus und schlugen nicht durch. Diese 


Leimfestigkeit ist offenbar auf den Gehalt des 
Sumpfgrases an Marksubstanz zurückzuführen; 
diese wird beim Kochen mit Kalkmilch in eine 
schleimige Masse übergeführt, welche auf den 
Papierstoff leimend wirkt. Unterstützt wird 
diese Leimung in geringem Maße noch durch 
das ebenfalls bei der Kochung entstandene 
Kalziumsilikat. 


In dem Kalkstoff bestimmten wir außer 
Asche, Kalk und Kieselsäure noch 
Wachs und Fett, a-Cellulose und 
den durch Waschen entstehenden Verlust 
ankurzen und kürzesten Fasern. 
Zu diesem letzten Zweck wuschen wir eine ab- 
gewogene Menge Stoff solange auf einer Nut- 
sche, deren Boden mit einem Sieb von der 
Maschenweite eines Papiermaschinensiebes 
belegt war, bis das Filtrat klar, d. h. ohne Fa- 
sern ablief. Den Rückstand trockneten und 
wogen wir. 


Der a-Cellulosegehalt wurde durch ein 
viertelstündiges Kochen mit Schwefelnatrium- 
lösung, wie bei der Holzgummibestimmung, 
ermittelt. 
trennte Extraktion mit Alkohol und Aether wie 
oben bestimmt. 


Wachs und Fett: 3.5262 g lufttrockene 
3,1800 g absolut trockene Substanz ergaben 
0,0485 g Alkoholextrakt = 1,523 Proz. und 0,0069 
Gramm Aetherextrakt — 0,217 Proz., zusammen 
1,74 Proz. 


a-Cellulose: 2.3788 g lufttrockene = 2,1410 g 
absolut trockene Substanz ergaben einen Verlust 
von 0,3536 g = 16, 50 Proz. a-Cellulose demnach 
83,50 Proz. 


Faserverlustbeim Waschen: Ein halber 
Liter Stoffbrei = 8,2341 g absolut trockener 
Stoff ergab nach dem Auswaschen und Trocknen 
6,7401 g = 1,4940 g Verlust = 18,17 Proz. 


Wachs und Fett wurde durch ge- 


Die Tabelle enthält eine Zusammen- 
stellung der Werte: 
Kalkstoff. 
Aus- Kalk Wachs| Faserverlust 
beute Asche SiO, (CaO}ia-Cellulosel + Fett beim Auswaschen 
VE 
80,00 7,59 0,072 6,45 83,50 | 1,74 18,17 


Weniger ligninhaltigen Zellstoff erhält 
man durch Aufschließen nach dem Sulfat- 
verfahren. 

Will man wirtschaftlich arbeiten, so darf 
der Aufschluß nicht zu weit getrieben werden, 
weil sonst die Ausbeute zu stark sinkt. Bei 
einer wirtschaftlichen Ausbeute aber (35 bis 
40 Proz.) hat man damit zu rechnen, daß sich 
im Zellstoff noch viele unaufgeschlossene Fa- 
sern finden, die auch durch starke Bleiche (mit 
mehr als 10 Proz. Chlor) nicht ganz verschwin- 
den. Ks wurde eine Grenze für die Laugen- 
stärke ermittelt. Geht man nur wenig unter 
diese Grenze, so ist der Gehalt des Zellstoffes 
an unaufgeschlossenen Fasern ganz bedeutend 
größer. Diese Fasern heben sich durch dunk- 
lere Farbe ab und geben der Oberfläche des 
l’apiermusters ein gesprenkeltes Aussehen. Die 
Grundfarbe der Sulfatstoffe ist ein sattes Grau 
und steht im Gegensatz zu dem braunen Ton 
des Kalkstoffes. Die übrigen Eigenschaften 
der Sulfatstoffe werden bei den Kochungen 
beschrieben. 


I. Sulfatkochung. 


Nach verschiedenen Versuchen ergaben 
sich folgende Bedingungen: 1000 gr Sumpfgras 
(lufttrocken) wurden bei 4—5 Atmosphären 
Druck, entsprechend einer Höchsttemperatur 
von 154° C, 4 Stunden lang (3 Stunden Druck- 
zeit) gekocht, mit 12 Litern Lauge mit einem 
Gehalt von 14,20 gr NaOH und 4,48 gr. Na, S 
im Liter. Das Kochen geschah mit indirektem 
Dampf im feststehenden Kocher. Unter diesen 
Bedingungen wurde ein Zellstoff von mittlerer 
grauer Farbe und mittlerer Festigkeit in einer 
Ausbeute von 39,4 Prozent gewonnen. Er ent- 
hielt viele unaufgeschlossene, etwas dunklere 
Fasern, die jedoch das Aussehen des Papier- 
musters nicht sonderlich beeinträchtigen. Die 
Kochung wurde durch Titration des Gesamt- 
alkalis, des Natron- und des Schwefelnatrium- 
gehaltes, ferner durch Beobachtung von Druck 
und Temperatur verfolgt. 


Untersuchung der Laugenproben. 


Natriumsulfid: Die verdünnte Lauge (I cem 
der ursprünglichen) wurde mit Phenolphtalein 
versetzt und mit Eisessig bis zum Verschwinden 
der roten Farbe angesäuert. Darauf wurde mit 
n/1ıo Jodlösung, und Stärke als Indikator, titriert; 
ı ccm n/1ıo Jodlösung entspricht 0,0039 g Na- 
triumsulfid. 

Gesamtalkali: Dieselbe Laugenmenge wie 
oben (1 ccm ursprüngliche Lauge) wurde mit 
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einem Ueberschuß von Io ccm n/ro Schwefel- 
säure versetzt, aufgekocht und mit n/10 Barium- 
hydroxydlösung unter Zusatz von Phenolphtalein 
neutralisiert. ı ccm n/ io Schwefelsäure ent- 
spricht 0,004 g NaOH. 

Natriumhydroxyd: Die Lauge (I ccm ur- 
sprünglich) wurde in der Hitze mit einem Ueber- 
schuß von 10 proz. Bariumchloridlösung versetzt, 
wobei das Karbonat als BaCO, ausfällt, und nach 
der Aufkochung in der Hitze langsam mit n/10 
Schwefelsäure und Phenolphtalein titriert. 

Natriumkarbonat: Ergibt sich aus der 
Difierenz. 


Den Verlauf der Kochung zeigt Koch- 


tabelle II. 
Kochtabelle II. 
E Gesamt. d 
9 Akai EEE | | ze S 
„. Druck i SSC 2 8 
Zeit 8 2 ＋ 5 2 2 0 4 8 
© OB ur au u Be EZ Bu 
— 2 2 A 8 Z Z 
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| 19 |10-2.30| 4.6 T 32 1.42 0.448 1.452 
10%5 1.95 3.44 60 | | 
11% 3.2 4.30 124 | 9-3.80 3.0 1.052. 4850.79 0.41 
11 3.6 4.6 145 | 


10%] o 0 


1.285 


11% 4,4 |5.1 | 150 | 9-4.10 2.4 
11% |4.0514.6 | 151 

12% 4.3 |47 | 152 | 9-4.05 2.3 '0.68j2.41 0.65 0.265 1.495 
1204.0 |4.651151.5 

12% 3.9 4.5 150.5 9-4.10 2.32 0.822. 3950.61 0.3198 1.465 
120 4.2 4.7 | 151 

1% 4 2 5.00 154 | 9-4.22 | 2.10 Fe 0.6140.226,1.520 


1.072.39500.5425 0.41711.435 


15 4.0 4.3 | 151 

1% 4.0 |48 | 151 9.4.32 2.08 0.59/2.33 0. 60 20.2301. 502 
14.5 |52 | 154 E | 
2% 4.0 |4.8 | 151 | 9-4.31 2.0 '0.802.335/0.56610.2341.525 
210 4.25.0 | 153 a 

2% 3.4 147 | 9-4.12 2.48 0.60 2. 3560. 658 0.234 l. 464 


3.8 


Der stärkste Verbrauch an Alkali fand in 
der ersten halben Stunde statt, unterstützt 
durch das schnelle Aufkochen auf den an— 
nahernd erforderlichen Druck. Die übrigen 
drei Stunden findet nur noch geringer Ver- 
brauch an Alkali statt. Die Lauge ist schon 
nach kurzer Zeit braun gefärbt und am Ende 
der Kochung tiefdunkelbraun. Sie besitzt 
einen äußerst unangenehmen Geruch, der sich 
auch beim Kochen stark bemerkbar macht. Das 
Gesamtalkali enthält außer Natriumhydroxyd 
und Schwefelnatrium noch Natriumkarbonat. 
Einige Unregelmäßigkeiten in den Werten sind 
auf Oxydations- und Reduktionserscheinungen 
zurückzuführen. Der „Verlust“ an Natrium— 
hydroxyd beträgt am Ende der Kochung 
53,8 Proz., der an Natriumsulfid 46,7 Proz. 
Der Stoff wurde wie bei der Kalkkochung aus- 
gewaschen. Der Unterschied in der Be- 
schaffenheit der Rohfasern machte sich auch 
nach der Kochung bemerkbar. Beim Mahlen 
des Stoffes im Holländer werden die aus dem 
Innern «les Grases stammenden Teile schneller 
zerlegt und schmieriger als die äußeren. Der 
zu Mustern geschöpfte Stoff enthält deshalb 
auch „schmierigen“ und „röschen“ Stoff zu- 
sammen. Weniger stark sind die Unterschiede 
ausgeprägt, wenn man den Stoff nicht mahlt, 
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sondern nur aufschlägt und auswäscht. Aller- 
dings treten hierbei Verluste ein, weil viel Zell- 
stoffschleim und Fasertrümmer mit durch das 
Sieb abgeführt werden. Der Verlust wurde 
auch quantitativ bestimmt (siehe unten). Das 
Mahlen des so gekochten Zellstoffs muß über- 
haupt mit großer Vorsicht geschehen, weil 
sonst ursprünglich kurze Fasern zu kurz wer- 
den. Die ursprünglich langen und bei vor- 
sichtigem Mahlen nur wenig gekürzten Fasern 
bewirken zum allergrößten Teil die Verfilzung. 
Die Bedingungen der Kochung müssen also so 
gewählt werden, daß möglichst viel lange 
Fasern erhalten bleiben, wie dies bei der ersten 
Sulfatkochung geschah. Die Ausbeute betrug: 
39.4 Proz. 

Ausbeute: 894,2 g absolut trockenes Gras er- 
gaben 352 g absolut trockenen Zellstoff = 39.40 
Prozent. 

Faserverlust beim Auswaschen: Eine 
bestimmte Menge im Holländer nicht ausge- 
waschener, nur schwach gemahlener Stoff wurde 
in einem Büchnertrichter mit Siebboden so lange 
ausgewaschen, bis das Abwasser annähernd klar 
war. Der Gehalt an Fasertrümmern (und Zell- 
stofischleim) wurde mittelbar durch Gewichts- 
‘verlust der Zellstoffprobe nach dem Auswaschen 
und Trocknen ermittelt: a 

6,5800 g absolut trockener Stoff ergaben 
nach der Behandlung noch 4.8400 g. absolut 
trockenen Stoff, also einen Verlust von 1,7334 = 
26,35 Proz. 

Das Abwasser enthielt sehr viele, ganz kurze 
lasern und stellte im übrigen eine kolloide Lö- 
sung dar. Ein großer Teil des Verlustes von 
26,35 Proz. wird also auch bei einer Faserwieder- 
gewinnungs-Anlage unwiederbringlich verloren 
gehen. 

Der Zellstoff war bleichbar unter der 
schon angedeuteten Einschränkung. Mit 
5 Proz. Chlor erhält man ein mittleres Gelb: ın 
der Aufsicht lassen sich bei den Mustern 
dunkler gefärbte Fasern nur. schlecht er- 
kennen; in der Durchsicht treten sie deutlicher 
hervor. 'Mit 10 Proz. Chlor erhält man ein 
sehr helles Gelb, das schon weiß genannt wer- 
den kann. In der Aufsicht des Musters zeigen 
sich dunklere Fasern kaum, wohl aber noch in 
der Durchsicht. Mit 13½ Proz. Chlor werden 
die Muster kaum wesentlich weißer. Durch- 
sicht und Aufsicht zeigen fast «dasselbe Bill. 
Die Bleiche nach der Vorschrift von 
Wrede ,®) sowie im Holländer geschah ohne 
Zusatz von Säure; sie mußte 10—27 Stunden 


ausgedehnt werden, ehe alles Chlor verbraucht. 


worden war. 

Die Bleichverluste waren nicht be- 
trächtlich: sie betrugen bei der Bleiche mit 
10 Proz. Chlor 1,42 Proz., bei der mit 13% Pro- 
zent Chlor 5,55 Proz. Bei den ersten Probe- 
bleichversuchen zeigte sich eine merkwünlige 
und beachtenswerte Erscheinung. Die Ver- 


suche wurden mit einer bestimmten Menge 


Stoff (35,20 gr), d. h. bei einer bestimmten 
Konzentration — meist einer 2—3prozentigen 
°) „Papierzeitung“ 1909. S. 806. 
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— nach Zusatz der nötigen Menge Chlorkalk- 
lösung und unter fortwährendemRüh- 
ren im Glaszylinder bei einer Temperatur von 
40° vorgenommen. Der Verbrauch an Chlor 
wurde durch Titration mit n/1o Arsenigsäure 
festgestellt. Es wurde solange gebleicht, bis 
annähernd 5, Io und 13 Proz. Chlor verbraucht 
worden waren. Durch das fortwährende Um- 
rühren ballte sich nun der größte Teil der 
Fasern zu runden Klumpen zusammen. Dies 
macht also eine Bleiche unter Rühren unmög- 
lich. Die runden Klumpen sind beim Bleichen 
weißer geworden als das verbindende Gewebe. 
Es scheint, als ob sich hauptsächlich die Mark- 
zellen aus dem inneren Teil des Grases zu- 
sammenballen; denn in den Papiermustern er- 
kennt man zwischen den Klumpen lange dünne 
Fasern, ‚lie aus «lem äußeren Teil des Grases 
stammen. Die Leichtigkeit, mit der sich die 
Fasern zusammenballen, kann von Bedeutung 
sein beim Rühren des Stoffes in den Rühr- 
bütten, bevor er auf die Papiermaschine ge- 
langt. Je vendünnter der Stoff, desto schneller 
und stärker ballt er sich zusammen. Bei sehr 
langsamem Rühren mit großen Rührschaufeln 
kann man das Zusammenballen einschränken. 
Auch beim Auswaschen des Stoffs im ‚Hollän- 
der kommt es vor, daß die sich halb im Stoff 
drehende Siebtrommel das Zusammenhallen 
be fördert. 

Um den Uebelstand zu vermeiden, wurden 
deshalb die quantitativen Bleichversuche im 
Holländer vorgenommen. Das langsame 
Umlaufen im Holländer bewirkt kein Zu- 
sammenballen. 


Bleiche (im Holländer): 

a) mit 5 Proz. Chlor: Es wurde eine Chlorkalk- 
lösung bereitet, die in 100 ccm 3.38 g Cl enthielt. 
Dem im Holländer befindlichen, mit Wasser 
verdünnten Stoff wurde so viel von der Bleich- 
lauge zugesetzt, daß auf 100 g Stoff etwa 5g 
CI vorhanden waren. Die Bleiche dauerte so 
lange, bis: kein Chlor mehr vorhanden war. Der 
Stoff hatte nach 10 Stunden 5,2 Proz. ver- 
braucht. Der Endpunkt der Bleiche wurde 
durch Titration einer Probe des Stoffwassers 
mit n/10 Arsenigsäure festgestellt. 

b) mit 10 Proz. Chlor: Der Stoff hatte nach 20 
Stunden 10,36 Proz. Chlor verbraucht. 

c) mit 13 Proz. Chlor: Der Stoff hatte nach 27 
Stunden 13,53 Proz. Chlor verbraucht. 

Bleichverluste: 

a) bei der 10 proz. Bleiche: 35, 20 g absolut trocke- 
ner Stoff ergaben nach der Bleiche noch 34,70 g 
absolut trockenen Stoff. Der Verlust betrug 
0,5 g = 1,42 Proz. 

b) bei der 13 proz. Bleiche: 28,16 g absolut trocke- 
ner Stoff ergaben nach der Bleiche noch. 26,60 & 
absolut trockenen Stoff. Der Verlust betrug 
1,56-8& = 3,55 Proz. 


Der untersuchte Stoff enthielt in unge- 
bleichtem Zustand noch beträchtliche Mengen 
Lignin. Dies zeigte die Anfärbung mit 
Malachitgrün. 

Mit Chlorzinkjodlösung zeigt das mi- 
kroskopische Präparat des unge- 
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bleichten Stoffes noch gelbgefärbte Fasern und 
Faserbündel, also unaufgeschlossene Teile, 
während der größte Teil der langen Fasern 
fast farblos ist. Die Gewebe- und Markzellen, 
besonders aber die verkieselten Sackzellen 
treten durch Violettfärbung deutlich hervor. 
In den gebleichten Stoffen zeigt das mikrosko- 
pische Bild viel weniger Gewebe- und Mark- 
zellen. Sie treten durch «deutliche rötlich- 
violette Färbung mit Chlorzinkjodlösung her- 
vor. Gelbgefärbte Teile waren kaum noch zu 
beobachten. 

An Asche war annähernd soviel wie vom 
Kalkstoff aufgenommen, während Kieselsäure 
herausgelöst worden war. 


Asche: 1,2002 g absolut trockener Stoff ergaben 
0,0809 g Asche = 6,74 Proz. 

Kieselsäure: 1,2002 g absolut trockener Stoff 
ergaben 0,0006 g SiO: = 0,05 Proz. Kieselsäure. 


Der Sulfatzellstoff eignet sich in unge- 


bleichtem und gebleichtem Zustand zur Her- 


stellung von Papier, an das keine großen An- 
sprüche auf Festigkeit und Reinheit gestellt 
werden. Festeres und besseres Papier wird man 
erzielen, wenn man dem Sulfatzellstoff etwa 
25 Proz. oder mehr Holzzellstoff (Sulfitstoff) 
zusetzt. Geeignet erscheint zu solcher 
Mischung besonders der mit 5 Proz. Chlor ge- 
bleichte, gelbbraune Stoff. 

Wir haben dann in dem Sulfatstoff I 
noch folgende Werte bestimmt: 
Wachs + Fett, a-Cellulose und 
Pentosane, außerdem in dem mit 10 Pro- 
zent Cl gebleichtem Sulfatstoff die Kupfer- 
zahl (nach der Vorschrift von Schwalbe) 
als Kriterium für den Bleichgrad. 

Die Ergebnisse finden sich mit den übri- 
gen Werten und denen «les Rohstoffs zusam- 
men in der Tabelle: 


Rohstoff. 
Sulſat- 
stoff 1. 


Wachs und Fett: 3.2476 g absolut trockener 
Stoff ergaben 0,0765 g Alkoholextrakt = 2,35 
Prozent und 0,0247 g Aetherextrakt = 0,76 Proz.; 
zusammen 3,11 Proz. 

a-Cellulose: 1,0643 g lufttrockener = 0,9818 g 
absolut trockener Stoff ergaben einen Rückstand 
von 0,9154 g = 93,24 Proz. 

Pentosane: 10338 g lufttrockener = 0,9540 g 
absolut trockener Stoff ergaben 0,1648 g Phloro- 
glucid. Der Pentosangehalt ist (0,1648 + 0,0052) 
. 0,8824 = 0,1500 = 15,72 Proz. 

Kupferzahl: 1,6163 g absolut trockener Stoff 
ergaben 0,0274 g Elektrolytkupfer. Die Kupfer- 
zahl ist somit 1,695. 


Den ungünstigen Einfluß einer nur wenig 
schwächeren Lauge auf die Reinheit und 
Bleichfähigkeit des Sulfatstoffes unter sonst 
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gleichen Bedingungen zeigt das Ergebnis der 
zweiten Sulfatkochung. 


II. Sulfatkochung. 


1000 gr lufttrockenes Gras wurden bei 
4—5 Atmosphären Druck, entsprechend einer 
Höchsttemperatur von 153 C 4 Stunden lang 
gekocht mit 12 Liter Lauge, die 9,04 g 
NaOH und 4,5 g Na,S im Liter enthielt. Auch 
hier wurde mit indirektem Dampf im fest- 
stehenden Kocher gekocht. Unter diesen Be- 
dingungen wurde ein Zellstoff von dunkel- 
grauer Farbe und mittlerer Festigkeit in einer 
höheren Ausbeute, nämlich von 43,40 Proz. ge- 
wonnen. Er enthielt sehr viel mehr unauf- 
geschlossene dunklere Fasern als die vorher- 
gehende Kochung, was das Aussehen des 
Papiers wesentlich beeinträchtigte. Die 
Kochung wurde durch Aufzeichnung von 
Druck und Temperatur verfolgt. Da das 
Schwefelnatrium wegen seiner reduzierenden 
Eigenschaften günstig, d. h. insbesondere auf- 
bellend auf «lie Farbe des Stoffes wirkt, so 
wurde auch (diesmal der Gehalt an Na,S bei- 
behalten, und nur der Gehalt der Lauge an 
NaOH wurde um 36,6 Proz. von «ler bei der 
ersten Kochung angewendeten Menge ver- 
ringert. Das Gesamtalkali betrug 2,91 Proz.: 
davon waren 0,904 Proz. NaOH und 0,45 Pro- 
zent Na,S. Der Rest bestand aus Na,CO,. 
Die Aufzeichnungen finden sich in Koch- 
tabelle III. 


5 111. 


g= 8 - | 
| | — e 
ùo oe 
> 88 2 | a | aR | 2 
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È 28 2 ** 
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2% 0 | o | 17 10.8. 3 3. 351. 15 2. 90810.9040. 740 556 


4⁰ a 5.7-5.2 1.01. Jou. 
| 1.35 
40 2.84.50 140 | 
g0 4.5 5.50 140 54 1.1 6.1 U. 
| 65 48 
400 4.5 5.10 150 | 
0 4.65.4 152 5.4 0.9 1.8 
5 433 4.5 150 | 
56 4.7 5. 182 
0 4.35.5 152 
0 4.8 150 
4005.0 149 | 5.5-5.40.9u. 1. 88 . 
90 808 46 148 '0.911.8 


1% 8.85.0 147 


Was über den Stoff der ersten Sulfat- 
kochung gesagt wurde, gilt auch im allge- 
meinen von dem Stoff dieser Kochung, mit der 
Einschränkung, daß der zweite Stoff sich in 
jeder Beziehung weniger aufgeschlossen er- 
wies als der erste. Der Verlust durch 
Fasertrümmer und Zellstoff- 
‚chleim ist etwas geringer als bei Sulfat- 
kochung I; er betrug 24.15 Proz. 


Auch dieser Stoff kann mit der schon er- 
wähnten Einschränkung als bleichbar be- 
zeichnet werden. Die mit 5 Proz. Chlor ge- 
bleichten Muster sind gelber und lassen mehr 
dunklere Fasern in der Aufsicht und in der 
Durchsicht des Musters erkennen, als bei der 
ersten Sulfatkochung. Der Stoff wunde unter 
denselben Bedingungen mit 5 und mit Io Proz. 
Chlor im Holländer gebleicht. Das Muster aus 
dem Stoff, mit 10 Proz. Chlor gebleicht, zeigt 
einen hellgelben Ton; in der Aufsicht erkennt 
man nur wenig dunkler gefärbte Fasern, mehr 
in der Durchsicht. 


Ausbeute: 894, 2 g absolut trockenes Gras er- 
gaben 392 g absolut trockenen: Zellstoff, das ist 
eine Ausbeute von 43,40 Proz. 
Bleiche: 
a) mit 5 Proz. Chlor: Der Stoff hatte nach 13 
Stunden 5,3 Proz. Chlor verbraucht. 

b) mit 10 Proz. Chlor: Der Stoff hatte nach 24 
Stunden 10,18 Proz. Chlor verbraucht. 
Von einer ı3proz. Bleiche konnte abgesehen 
werden. 

Gehalt an Fasertrümmern und Zell- 
stoffschleim: 7,688 g absolut trockener 
Stoff ergaben nach dem Auswaschen noch 5,8340 
Gramm absolut trockenen Stoff. Der Verlust ist 
1,854 g = 24,15 Proz. 


Das Aussehen des Abwassers war das der 
I. Sulfatkochung. 

Der Ligningehalt des Stoffes ist 
größer als der des ersten Sulfatstoffes, wie die 
Anfärbung mit Malachitgrünlösung zeigt. Mit 
Chlorzinkjadlösung zeigt sich unter dem Mi- 
kroskop fast dasselbe Bild wie bei dem 
Stoff der ersten Sulfatkochung. In guter 
Uebereinstimmung mit dem geringen Auf- 
schlußgrad erkennt man jedoch mehr und stär- 
ker gelbgefärbte Teile als im Stoff der ersten 
Sulfatkochung. Entsprechende Bilder ergaben 
die gebleichten Stoffe. Der Asche- und 
Kieselsäuregehalt weicht nicht wesent- 
lich ab von dem Gehalt des ersten Sulfat- 
stoffes. Die Asche betrug 6,75 Proz der Ge- 
halt an Kieselsäure 0,04 Proz. 


Asche: 1,7655 g absolut trockener Stoff ergaben 
0,1190 g 1 = 6, 75 Proz. Asche. 

Kieselsäure: 1,7655 g absolut trockener Stdif 
ergaben 0,0007 g SiO: = 0,0396 Proz. Kieselsäure. 


Auch in dem Sulfatstoff II bestimmten wir 
die übrigen Werte: Wachs + Fett, 
a-Cellulose, Pentosane und die 


Kupferzahl des mit 10 Proz. Chlor ge- 
bleichten Stoffes (siehe Tabelle). 


8 II. 


Rohstoff 4.09 | 0.112 ax 
Sulfat- 

zellstoff I| 6.74 | 6.05 

Sulfat- 
zellstoff II | 6.75 | 0.04 | 2.28 92.49 | 13.22 1.040 43.10 
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Wachs und Fett: 4,4466 g absolut trockener 
Stoff ergaben 0,0870 g Alkoholextrakt = 1,957 
Prozent und 0,0142 g Aetherextrakt = 0,3198 
Prozent; zusammen 2,28 Proz. 

a-Cellulose: 3,2927 g lufttrockener = 3,155 g 
absolut trockener Stoff ergaben 2,9178 g Rück- 
stand = 92,49 Proz. 

Pentosane: 1,4575 g lufttrockener = 1,3430 g 
absolut trockener Stoff ergaben 0,1960 & Phloro- 
glucid. Der Pentosangehalt beträgt (0,1900 -- 
0,0052) . 0,8824 = 1,320 g = 13,20 Proz. 

Kupferzahl: 3,2553 g lufttrockener = 2,9790 g 
absolut trockener . Stoff ergaben 0,0296 g Elek- 
trolytkupfer; die Kupferzahl ist 1.0371 (1,040). 


Der Sulfatzellstoff dieser Kochung eignet 
sich in ungebleichtem Zustand kaum zur Her- 
stellung von Papier wegen der vielen unauf- 
geschlossenen Teile, die das Aussehen des 
Papiers stark beeinträchtigen, auch wenn man 
berücksichtigt, daß manches hiervon im Sand- 
fang und im Knotenfang zurückgehalten würde. 
Dagegen ist der mit 5 Proz. Chlor gebleichte 
Stoff, am besten mit Zusätzen anderer festerer. 
Faserstoffe, ganz gut zur Bereitung von 
Papier geeignet, an das nicht übergroße An- 
sprüche in bezug auf Festigkeit und Reinheit 
gestellt werden. 

Die Verwendung der Sulfatstoffe führt 
natürlich nur zu naturfarbigem Papier, auch 
wenn die mit 5 Proz. Chlor gebleichten Stoffe 
allein oder zusammen mit anderen gebleichten 
Stoffen verarbeitet werden. Will man die mit 
ro und 13 Proz. Chlor gebleichten Stoffe in 
Verbindung mit anderen gebleichten Stoffen 
zur Herstellung von weißem Papier heran- 
ziehen, so ist zu bedenken, daß ein reines Weiß 
nicht erhalten werden kann. 

Für Herstellung gefärbten Papiers (dürf- 
ten die ungebleichten und gebleichten Stoffe 
geeignet sein. 


III. Sulfatkochung. 


In der Erwartung, durch Verlängerung 
der Kochzeit ein besseres Ergebnis zu erzielen, 
haben wir diesmal die Erhitzungsperiotle um 
zwei Stunden verlängert. Sonst waren die Be- 
dingungen die gleichen wie bei Kochung II. 
Den Verlauf dieser Kochung zeigt Koch- 
tabelle IIT. 

Der Stoff war etwas besser aufgeschlossen 
als der der zweiten Sulfatkochung: die Aus- 
beute war etwas zurückgegangen, sie betrug 
40,55 Proz. (gegen 43,10 und 39.40 Proz. 
vorher). 

Der Stoff wurde wie vorher aufgearbeitet 
und untersucht: Es ergab sich jedoch im 
wesentlichen kein anderes Bild als das, welches 
die zweite Sulfatkochung geliefert hatte. Auch 
die Bleichversuche mit 5 und 10 Proz. 
Chlor hatten annähernd dasselbe Ergebnis wie 
bei der zweiten Sulfatkochung. Der Ver- 
lust an kurzen Fasern wurde zu 
27,75 Proz. bestimmt, er ist also hier gegen 
vorher (24,50 und 26,35 Proz.) etwas größer. 
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Kochtabelle III. 


Ba OH). 
1810-2. 30 | 34 112 2. 1160.88 '0.468!0.868 
0.4 0.8 | | 
0.81.0 8 10.4.7 10 1.0 1.35 10.36 0.39 o. 601 
1.1 1.4 79 | 
1.5 16 95| 10-4.7 3.0 |0.9511.3110.82 0.37200. 119 
2.1 2.3100 | 
2.5 2.8110 10-5127 | 0.9011.08 0.72 0.35100. 01 
6» 3.1 2.8125 | 
645 3.13.2128 10-5.1 2.0 0.851. 08 aachen oss 
7% 3.73.7131 | Pr 
75 4.0 | 4.0 134 10-5.2 1.950. on. 460:0.312!0.252 
7% | 4.6 5.2 137 
745 | 4.6 4.7 144 10-5.3 1.8800. 750.97 0.4540. 292 0.224 
800 4.5 4.7145 | | 
815 | 4.4 38146 10-5.4 1.25 0.65 0.91 10.24 0.25300. 418 
820 4.0 4.7 140 | 
845 4.5 4.9147 10-5.4 15 0.600.9110.35 '0.234l0 317 
9% 4.2 | 5.0 |145 0 
915 4.6 6.2 149 10.8. 75180 0. 400.88 0.36 0. 1500.37 
93 | 4.2 5.2 146 
$ 5.6 152 10-5.5 | 1.16 0.350.855.3240. 1360. 395 
10% 4.4 4.8 149 
10% | 4.5 | 5.1 |152 10.8. 75s | 1.17| 0.35/0.712.3280.136j0.248 
10% | 3,2 2.7145 
10 20 1.2|13010-5.75 0.98 0.400. 7120.23 0.1560. 326 


Auch hier sind wiederum die Ergebnisse 
der Untersuchung des Zellstoffs mit den 
anderen in der Tabelle zusammengestellt wor— 
den; außerdem finden sich hier auch die Werte 
für „Faserverlust beim Auswaschen“ und für 
die Ausbeuten. 


Sulfatzellstoff III. 


Rohstoff . 
Sulfat- a 

- zellstofi 1. 39. 10 26.35 6. 7400.05 3.12 93. 2415. 72 1.69 
Sulfat- 

zellstoff 11143.40| 24.15 |6.75|0.04 |2.28 92.4913. 2211 04 
Sulfat- 

zellstoff III 40. 55 27.75 6.54 
Kalkstoff. . 80.00 18.17 7.95 


0.03 ir 157 en 
0.07 175 (83.50 — — 


Aus der Zusammenstellung ersieht man. 


daß Kochung II die beste Ausbeute ergab; der 


Verlust an kurzen und kürzesten Fasern ist 
am geringsten. Auch hat der Stoff dieser 
Kochung durch die Bleiche, wie die Kupfer- 
zahl zeigt. am wenigsten gelitten. Im übrigen 
sind die Unterschiede nur gering. 

Die Unterschiede im Aufschluß 
grad der einzelnen Stoffe kann man auch 
recht gut mit Hilfe der Klason schen 
Ligninprobe, die auf der durch konzen- 
trierte Schwefelsäure bewirkten Färbung be- 
ruht, erkennen. 8) Wir verfuhren nach dieser 


5 Mit Alkohol: 4,54; mit Aether 0,91 Proz. 
) Klason: bei Schwalbe: Chemie der 
Cellulose, S. 631. i 
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Vorschrift und behandelten je 22 mg der luft- 
trockenen Stoffe mit der entsprechenden 
Menge konzentrierter Schwefelsäure. Als Ver- 
gleichsstoff benutzten wir ungebleichten Zell- 
stoff aus Aschaffenburg. Setzen wir dessen 
Ligningehalt —= 1, so ergibt sich folgende 
Skala: 


Aschaffenburger Zellstoff . 1,000 
Sulfatzellstoff ! 1,875 
Sulfatzellstoff II. 2 1,800 
Sulfatzellstoff III 10 
Kalkstoff 3,000 
Rohstoff . .. . 8,000 
Hiernach erweist sich der Sulfatzell- 


stoff II als am weitesten aufgeschlossen. 
(Siebe die Abbildungen 1—4 auf Seite 261). 


Die Mikrophotographien (Ver— 
größerung (100 : 1) zeigen die einzelnen Fasern 
des Typha-Zeillstoffs (II. Sulfatstoff 
mit 10 Proz. Chlor gebleicht). Abb. ı zeigt 
vorwiegend die aufgeschlossenen und hier mit 
Dianilrot 4 B. angefärbten Bastfasern des 
äußeren Teils der Schäfte und Blätter (der 
Epidermis). Dds schräg nach rechts unten 
liegende Gebilde stellt eins der Spiral- 
gefäße (Wassertransportschläuche) dar.“) 


Abb. 2 gibt vorwiegend die ver kiesel- 
ten Sackzellen wieder, wie wir sie auch 
im Strohzellstoff finden. Sie sind im mikro- 
skopischen Bilde durch Anfärbung mit Chlor- 
zinkjodlösung kenntlich gemacht wonden. 
Hiermit färben sie sich blauviolett. Ein großer 
Teil dieser Sackzellen geht beim Auswaschen 
des Stoffes durch die Srebmaschen verloren. 


Auf der linken Seite des Bildes finden wir ein 


Tüpfelgefäß. 


Auf Abb. 4 (Anfärbung mit Dianilrot 4 B.) 
finden wir außer den Bastfasern ein be— 
sonders gut ausgebildetes Spiralgefäß 
(siehe Abb. 1). Dieses befindet sich auf der 
Abbildung schon in weiter aufgeschlossenem 
Zustande als auf Abb. 1. 


Abb. 3 (Anfärbung mit Dianilrot 4 B.) 
zeigt die Wirkung von Kupferoxyd- 
ammoniaklösung auf die Bast- 
fasern. Wir schen die kugelförmigen Auf— 
schwellungen, ähnlich wie bei der mit solcher 
Lösung behandelten Baum wollfaser. | 


Die Markzellen, welche das Innere 
der Schäfte und Teile der Blätter ausfüllen und 
die sich in der Pflanze selbst als aneinander- 


») Dianilrot 4 B. eignet sich sehr. gut für die 
Wiedergabe mikrophotographischer Faserbilder. 
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gefügte polygone und rundliche Gebilde mit 
Intercellularräumen darstellen, sind auf den 
Bildern nicht mehr zu finden; sie sind durch 
den Kochprozeß zum Teil aufgelöst, zum Teil 
in schleimige Substanz verwandelt worden. 


Die Größenverhältnisse der 
Fasern sind folgende: 
Länge der Bastfasern: 800—1650 


(bisweilen bis zu 4260) 4. 
Breite der Bastfasern: 30—55 4. 
Länge der verkieselten Sackzellen: 


. 220—440 „. 
Breite der verkieselten Sackzellen: 
90— 150 4. 


Zu den Sulfatkochungen sei noch bemerkt, 


daß man sicherlich noch zu einem besseren Er- 


gebnis in bezug auf Reinheit und Festigkeit 
der Stoffe gelangen kann, wenn man die 
Kochung bei etwas niedrigerem Druck und 
niedrigerer Temperatur einige Stunden länger 
ausdehnt, Alerart, daß man längere Zeit 
braucht, ehe. man den notwendigen Druck 
erreicht hat. Die Lauge hat dann mehr Zeit. 
in den Rohstoff emzudringen und die Lignin- 
stoffe zu lösen und wird dabei doch die Faser 
schonen, weil der; Angriff — wenn auch 
dauernder — so doch nicht so heftig erfolgt 
wie bei schnellem Heraufkochen auf den er— 
forderlichen Druck. 3 


Bücherschau. 

Herzberg, Professor W.: Papierprüfung, eine An- 
leitung zum Untersuchen von` Papier. Fünfte, ver- 
besserte Auflage. J. Springer, Berlin 1921. 
(241 Seiten, 95 Textfiguren und 23 Tafeln.) 

Die neue Auflage des bereits ‘seit Jahren überall 


Verringerung seines Umfangs erfahren, derart, daß 
Versuchseinrichtungen und Verfahren, die durch 
bessere neue ersetzt worden sind, Meute also nur 
vorwiegend historisches Interesse be$itzen, fortge- 
lassen wurden. Der vom Verfasser hferfür gegebe- 
nen Begründung, nämlich den Preis für das Buch 
nicht noch mehr zu steigern, als es leder die Zeit- 
verhältnisse an sich schon bedingen, kànn man sich 
nicht verschließen. 


Die bewährte Einteilung des Stoffe ist im all- 


Prof. Dr.-Ing. E. Heuser: 


se: 
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PATENT-UMS CHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohlmann. 


Rindenschälmaschine. 


D. R. P. 348 349. Klasse 38i. Gruppe 1. 
Victor Olsson in Härnösand, Schweden. 

Die von einem verschiebbaren Schlitten 2 ge- 
ıagene Zackenwalze ı wird mittels des Zahn- 
getriebes 3 und 4 durch eine in dem Schlitten 2 ge- 
lagerte Welle 5 getrieben. Die Welle 3 ist außerdem 
in dem Tisch 6 gelagert und! reicht mit ihrem hinte- 
ren Ende ein Stück darüber hinaus. In dem Tisch 
ist ein in beliebiger Weise getriebenes Zahnrad 7 
gelagert, in dem die Welle 5 mittels Nut und Feder 
verschiebbar, aber nicht drehbar ist. An dem Tisch 
6 ist der geneigte Zylinder 8 befestigt, an dessen 
Mantel eine Führung für den Schlitten 2 angebracht 
ist. Im Zylinder 8 ist der Kolben 10 beweglich an- 
gebracht, dessen Stange 11 mit dem Schlitten 2 fest 
verbunden ist. 


Je nachdem man das Druckmittel auf die eine 
oder die andere Seite des Kolbens 10 wirken läßt, 
verschiebt sich dieser und somit auch der Schlitten 
2mit der Zackenwalze ı und drückt den zu schälen- 
den Stamm A gegen die Schälscheibe ı2 oder gibt 
n nach dem Schälen frei. 

Wenn der Schlitten mit der Zackenwalze nach 
dem Schälen bis in die gestrichelt gezeichnete Lage 
verschoben worden ist und der geschälte Stamm 
entfernt ist, kann ein neuer zum Abschälen bestimm- 
ter Stamm, der vorher über die Vorschubrollen 13 
herangeführt worden ist, in Arbeitsstellung gebracht 
werden. Das Druckmittel wird nun auf die andere 
Seite des Kolbens 10 geleitet, wodurch der Schlitten 2 
in die mit vollen Linien bezeichnete Lage ver- 
schoben wird, so daß sich die Zackenwalze mit dem 
erforderlichen Druck gegen den Klotz oder Stamm 
preßt und ihn zwingt, sich beim Ahschälen zu drehen. 

Patent-Anspruch: Rindenschälmaschine, 
bei welcher der zu schälende Stamm oder Klotz von 
einer drehbaren Zackenwalze mittels eines Kolbens 
zegen die Schälscheibe gedrückt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Zylinder (8) für das auf die 
Zackenwalze (1) einwirkende Preßmittel als Schlitten 
tur den Zackenwalzenträger (2) ausgebildet ist. 


ae 


(Die fetigedruckie Ziffer bezeichnet die Kisesa) 
Patents. 
Anmeldungen. 
29b, 2. F. 42564. Karl Hann v. Weyhern. 


Oberweißbach i. Th. Verfahren zur Gewinnung 
von Spinnfasern; Zus. z. Pat. 301 283. 30. 11. 17. 
38i, 1. St. 30832. Wilhelm Stedtfeld, Sarnen, 
Obwalden (Schweiz); Vertr.: W. Schwaebsch, Pat.- 
Anwalt, Stuttgart. Rindenschälmaschine. 7. Ir. 17. 


ssb, 4. K. 79329 Sentaro Kumagae und 
Tatsujiro Chiba, Tokyo. Japan; Vertr.: E. Lam- 
berts, Pat.-Anw., Berlin SW 6r. Verfahren zur 


Wiedergewinnung von Papierfasern oder Papier- 
masse aus bedrucktem Papier. 4. 10. 21. 
ssd, 10. G. 53829. Geraer Filztuchfabrik 


Lechla & Mehlhorn, Gera. Gewebtes Filztuch. 
11. 5. 21. 
Erteilungen. 
29b, 2. 351 346. Maarten Hofste, Amsterdam; 
Vertr.: K. Osius und Dr. A. Zehden, Pat.-Anwälte, 


Berlin SW ıı. Verfahren zur Gewinnung von Ge- 
spinstfasern aus Stengeln und anderen pflanzlichen 
Stoffen. 4. 12. 19. H. 79193. Holland 17. 12. 18 

ssd, 8. 351 120. Fa. J. M. Voith, Heidenheim 
a. d. Brenz. Langsiebpapiermaschine; Zus. z. Pat. 
335 449. 30. 4. 20. V. 15503. 

ssf, 1. 351204. Exportingenieure für Papier- 
und Zellstofftechnik G. m. b. H., Berlin. Verfahren 
zum Vereinigen von Papier, Gewebe, Holzfurnituren 
u. del. mit Hilfe von Klebstoffen beliebiger Art. 


30. 9. 17. E. 22 639. 
Löschungen. | 
ssa: 251877. 256692, 257 305. 585c: 316 345. 
ssd: 196 519, 212 430, 256 092. 
Auslandspatente 


Ablaßventil für Holländer. 
Britisches Patent 134 000. 
J. Whitein Edinburgh. 


Am Boden des Holländers befindet sich der 


Ventilsitz ı mit innerem Flansch 2, der den zwei- 
teiligen Ventilkörper 3, 4 trägt. 


In einer Randnut 
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des Ventilkörpers liegt ein Gummiring 5 von keil- 
förmigem Querschnitt, der für gewöhnlich leicht im 
Loch des Ventilsitzes 1 spielt. Werden aber die 
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Platten 3, 4 zusammengepreßt, so quillt der Gummi- 
ring 5 aus seiner Nut und stemmt sich demzufolge 
gegen den Ventilsitz ı. 

Die Unterplatte 4 ist. mit einer mit Schrauben- 
gewinde 6 versehenen Oefinung ausgestattet, in die 
-ein Schraubenbolzen 7 paßt, der an einem Druck- 
gliede 8 sitzt, das in einem Querschnitt der Ober- 
platte 3 sitzt. Das Druckglied 8 hat eine Höhlung 
zur Aufnahme des Kopfes eines Schlüssels 9, um 
das Druckglied 8 zu drehen und somit den Ring 5 
zum Hervorquellen bringen zu können. Der 
Schlüssel 9 ist mit einem Handgriff versehen. 

—W.— 


Holländer. 


Britisches Patent 135 733. 
T.H. Nas h in Garland Hill. Kent. 


Im Bottich 4 mit der Stoffzuleitung 2 sind vier 
Walzen 8 mit den Grundwerken 5 in ansteigender 
Lage hintereinander angeordnet. Hat der Stoff die 
Mahlwerke in der Pfeilrichtung durchlaufen, so ge— 
langt er vor die Mündungen 10 von Leitrohren 11, 
die unter den Mahlwerken schräg zur Längswand 
des Bottichs 4 verlaufen. Am anderen Ende der 
Röhren 11 steigt der Stoff wieder hoch und tritt in 
den durch Scheidewände 15 unterteilten Zuleitungs- 
raum 3, um nun, aber um eine Rohrbreite versetzt, 


wieder in die Mahlwerke zu gelangen. Die Stoff- 
masse durchläuft also die Mahlwerke in einer 
Schraubenlinie, deren untere Gangtdle unter den 
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Grundwerken liegen, und tritt endlich beim Ablauf- 
rohr 14 aus dem Holländer aus. —W.— 


K NEUES 


Ein Beispiel des Werkstattransportes. 
Von Betriebsleiter R. Fürstenau, Ingenieur. 


In Ermangelung geeigneter Transportwagen 
müssen die Erzeugnisse auf ihrem Fertigungswege 
durch die Werkstätten doppelt so oft umgeladen 
werden, als das Erzeugnis die Arbeitsplätze wechselt. 
Da beispielsweise nicht selten 20 Arbeitsgänge zu 
machen sind, so muß nicht allein jedes einzelne Teil 
20mal aus den Händen des produktiven Arbeiters 
gelegt werden, sondern jedes Teil muß noch 20mal 
vom Transportarbeiter aui den Transportwagen auf- 
geladen und 20mal wieder abgeladen werden. Hier- 
durch entstehen hohe Hilfslöhne. Ei 

Ein weiterer Nachteil ist das Versperren der 
Gleise oder des Transportweges für die Dauer des 
Auf- und Abladens. 

Ferner verderben Teile durch häufiges Umladen 
durch Ungelernte. | 

Wennschon ferner der Haufen Teile mittels 
Laufkarte nach den verschiedenen Arbeitsplätzen ge- 
leitet wird, so ist dennoch der Nachweis der Stück- 
zahlen schwer, weil Teile beim Umiladen durch den 
Transportarbeiter teils verloren gehen, teils die zu 
den verschiedenen: Lauikarten gehörenden Teile 
durcheinander geraten, teils die Arbeiter sich gegen- 
seitig die Teile, wenn die Haufen auf dem Boden 
oder in Regalen nebeneinander liegen, wegnehmen 
können, so daß Streitigkeiten über die abgelieferten 
Stückzahlen oder, wenn es sich um Ausschuß han- 
delt, bei der Feststellung des Ausschusses in der 
Revision entstehen. Um diesen Streitigkeiten aus 
dem Wege zu gehen, werden mit oft sehr erheb- 


lichen Kosten an Zeit und Werkzeugen (Stempeln) 
die Teile bei jedem Arbeitsgang von dem produk- 
tiven Arbeiter mit einem Zeichen verschen. 

Die vorgenannten Nachteile lassen sich durch 
eine richtige Anwendung der Hubtransportwagen 
„Schildkröte“ *), Bild 1, gründlich beseitigen. Ver- 
gründlich beseitigen. Verfasser erfuhr aus der Zeit- 
schrift „Der Betrieb“, Jahrgang II, Heft 15, S. 389, 
von der Existenz dieser \Vagen und: entschloß sich, 
im J.aufe der Reorganisation eines Werkes hiervon 
ausgiebig Gebrauch zu machen mit dem Erfolge, daß 
in den bereits organisierten Betrieben die Produktion 
auf das Doppelte bis Dreifache gestiegen ist. Hieran 
sind die Hubtransportwagen „Schildkröte“ mit 100 
Prozent beteiligt. u 

Die Wirkung des Hubtransportwagens „Schild- 
kröte“ besteht darin, daß er unter das mit Füßen 
versehene Gestell fährt, gefahren wird und darauf 
die Plattform des Wagens durch müheloses Aus- 
schwenken der Deichsel um etwa 5 cm stoßfrei ge- 
hoben und arretiert wird. Gas Heben und Senken 
geht so leicht und stoßfrei vor sich, daß man nichts 
davon merkt, wenn man sich beispielsweise selber auf 
die Plattform stellt. Auch hat der Wagen eine sehr 
große Beweglichkeit, er dreht sich um seine eigene 


Achse, so daß man nur schmale Transportwege 
braucht. 
Wennschon der Hubtransportwagen „Schild- 


Kröte“ durch seine hebbare Plattform eine wirklich 
rationelle Methode im Werkstattransport überhaupt 


*) Anmerkung: Firma Ernst 


Wagner, 
Apparatebau, Reutlingen, Württemberg. 


tleft 9, 1922 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


265 


erst ermöglichte, so war es natürlich mit der An- 


schaffung einer größeren Anzahl „Schildkröten“ al- 


lein nicht getan, wenn man ganze Sache machen 
wollte. Es wurden vielmehr noch etwa 1500 Ge- 
stelle vom kleinen bis zu einer Größe von 1,4 m 
Länge, 2 m Höhe und 60 cm Tiefe angeschafft, die 


| 


| 


— 


durch die „Schildkröte“ voll beladen von Arbeits- 
platz zu Arbeitsplatz gefahren werden; alles ist also 
beweglich. Damit kurze Transportwege geschaffen 
wurden. sind fast alle Werkstätten umgezogen, keine 
Maschine steht mehr an der alten Stelle, auch wur- 
den große Flächen mit Steinholzfußboden belegt 
und Wände herausgerissen, um glatte Transportwege 
zu schaffen, letzteres nur wegen der großen Empfind- 
lichkeit der Erzeugnisse, obwohl die „Schildkröte“ 
an und für sich alle Hindernisse wie Steine, Geleise 
usw. mit Leichtigkeit überwindet. 

Aus folgendem wird ersichtlich sein, wie sicher 


und reibungslos die Erzeugnisse mittels der „Schild- 


kröten“ durch den Betrieb geleitet werden: 

Das Betriebsbüro hat die Transportgestelle und 
Kästen normalisiert, desgleichen die Stückzahlen 
der stark verschiedenen Erzeugnisse, welche in den 
verschiedenen Normen von Kästen Aufnahme finden 
können, und hat diese tabellarisch festgelegt. Auf 
Grund dieser Tabellen ist nun das Betriebsbüro im- 
stande, im voraus für den ganzen Auftrag alle 
Laufkarten, Bild 2, mit der Stückzahl der Teile und 
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der Größe der Transportkästen bezeichnet, fix und 
fertig auszuschreiben und gibt sie mit Werkauftrags- 


zetteln, Akkord- und .\Werkstattzetteln zu den 
Meistern. ` o 

Will dieser einen Auftrag beginnen, so schickt 
er eine oder mehrere Laufkarten ins Lager oder in 
die Zurichterei, je nachdem er ein oder mehrere Ge- 
stelle voll Material haben will. Dort wird jede 
Laufkarte mit dem Werkstoffzettel verglichen und 
das auf ihm angeführte Material in das angegebene 
Gestell gelegt, welches der Größe und Anzahl der 
Teile entspricht. Nachdem noch die Nummer des 
Gestelles auf die Laufkarte geschrieben ist, ferner 
die Stückzahl auf dem Werkstoffzettel als Teil- 
lieferung abgeschrieben ist, wird die Laufkarte in die 
seitlich am Gestell befindliche hölzerne Tasche ge- 
steckt und nun wandert das Gestell von Arbeits- 
platz zu Arbeitsplatz bis zur Expedition oder zum 
Versandlager, worauf das leere Gestell vom Material- 
lager in Verwahr genommen und die Laufkarte mit 
einem Erledigungsvermerk zum Betriebsbüro ge- 
schickt wird. 

Auf dem Wege von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz 
zählt der jeweilige Vorarbeiter die Teile, vergleicht 
die von ihm gezählte Stückzahl mit der von der vor- 
hergehenden Meisterei auf der Laufkarte als Aus- 
gang bezeichneten Stückzahl und bucht diese, wenn. 
sie stimmt, in der nächsten Zeile wieder als Ein- 
gang seiner Meisterei vor. Hierauf schreibt er 
dieselbe Stückzahl auf den Akkordzettel und die Kon- 
trollnummer des Arbeiters auf die Laufkarte und 
steckt beides in die hölzerne Tasche, worauf der 
Transportarbeiter das Gestell an den bestimmten 
Arbeitsplatz führt. 

Damit der Meister und der Betriebsleiter über 
den Stand der Arbeiter unterrichtet sind, trägt jeder 
Transportarbeiter den Ein- und Ausgang in das 
Ein- und Ausgangsbuch (Taschenformat), Bild 3, ein, 


1 — Eingan 
2 5 gang z Ausgang 
do D erbund. 
2 2 Gestell- Aus 5 
2 2 gut Datum] od. Aus- gut | EP Datum 
3 2 schuss- schuß| c 
< 2 Nr. 


dessen Inhalt im Laufe des Tages in den Werkauf- 
tragszettel des Meisters eingetragen wird. Von 
diesen Ein- und Ausgangsbüchern hat jeder Trans- 
portarbeiter zwei, jedes wandert täglich abwechselnd 
bei Schichtschluß ins Betriebsbüro, damit dessen In- 
halt am nächsten Tage auch in den Werkauftrags- 
zettel des Betriebsleiters eingetragen wird. 

Wie aus vorstehendem ersichtlich, bleiben die 
Teile auf dem Wege durch die Werkstätten in ein 
und demselben Gestell und vermindern sich bloß um 
den Ausschuß. Nachteile eingangs geschilderter Art 
werden vermieden und die Produktion wird erheb- 
licht gesteigert. 

Die Hubtransportwagen „Schildkröte“ sind von 
weittragendster Bedeutung für die Industrie. Sie und 
das vorgeschilderte Verfahren eignen sich für 
Massen- und Serienfabrikation der verschiedensten 
Branchen, wie für die Elektrotechnik, die Eisen-, 
Celluloid-, Gummi-, Holzwaren-, Papier-, Buch-, 
Porzellan-, Leder-, Uhren-, Spielwaren-, Keramik-, 
Textilindustrie usw. 
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Wasserreiniger. 


Der neue Wasserreiniger der Firma Wasser- 
reinigerbau Otto Schmidt in Han- 
nover dient insbesondere zur Reinigung des Kessel- 
speisewassers. Er hat den Vorzug, daß der Reiniger 
in allen seinen Teilen von der Fußbodensohle aus 
bedienbar ist. Der Chemikalienbehälter g steht auf 
der Fußbodensohle neben dem Klärbehälter d, und 
damit hängt es zusammen, daß auch die sämtlichen 
Bedienungsgeräte, Hähne, Ventile u. dgl., in Manns- 
höhe liegen. Diese Anordnung bringt es mit sich, 
daß auch der Mischraum, in dem das Rohwasser in 
innige Berührung mit den Chemikalien gebracht 
wird, nicht hoch im Behälter liegt. Somit brauchen 
irgendwelche lastenden Aufbauten am Behälter nicht 
angebracht zu sein. Es können der Klärbehälter und 
der Chemikalienbehälter aus Eisenbeton gebaut sein. 
Das ist aus Gründen der Haltbarkeit und der Wärme- 
haltung außerordentlich vorteilhaft und macht die 
Behälter gegenüber den bisher gebräuchlichen, aus- 
schlieBlich in Eisenblech ausgeführten Behältern 
wesentlich billiger. 


Das zu reinigende eventuell vorgewärmte Roh- 
wasser tritt bei dem in Abb. ı dargestellten Reiniger 
bei a in den Mischraum b, dem vom Behälter g die 


Chemikalien zugeführt werden. In diesen Raum b 
wird noch Luft eingeblasen, um die Chemikalien mit 
dem Rohwasser gut zu mischen. Das Wasser steigt 
über eine Scheidewand z, strömt nach unten und 
gelangt in den Klärbehälter d, in dem es unter 
starker Querschnittvergrößerung langsam aufsteigt, 
um durch das Filter e, Holzwolle oder Feinkies, in 
den Reinwasserraum r zu strömen. Vom Raum r 
strömt das nunmehr enthärtete \Vasser über den 
Ueberlauf f zur Ableitung j. 

Die Chemikalien müssen im richtigen Verhältnis 
zugesetzt werden, damit einerseits das Wasser ge- 
nügend enthärtet, anderseits nicht etwa mit Chemi- 
kalien belastet wird. Zu diesem Zwecke befindet 
sich im Behälter g ein Schwimmtopf h, dem in genau 
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gleichem Verhältnis zum Rohwasserzufluß beständig 
kleine Wassermengen aus dem Reinwasserraum r 
über einen Ueberlauf o durch die Leitung p zu- 
fließen. Durch diese Beschwerung sinkt der 
Schwimmtopf h langsam und verdrängt eine ent- 
sprechende Menge Chemikalienlauge aus dem Behäl- 
ter g nach dem Ueberlaufrohr s in den kleinen, eben- 
falls auf der Fußbodensohle stehenden Zwischen- 
behälter i. Aus diesem wird die Lauge durch eine 
nicht dargestellte Dampfstrahlvorrichtung durch die 
Leitung q in den Mischraum b des Reinigers beför- 
dert. Es kann also immer nur so viel Lauge aus dem 
Behälter g verdrängt werden, wie Wasser zuläuft, 
und dieser Zulauf steht in einem genauen Verhältnis 
zu dem jeweiligen Rohwasserzulauf, so daß die 
Laugenbemessung äußerst genau und zuverlässig ist. 
Wenn der Schwimmtopf h ganz gesunken ist, so 
wird er entleert, und es wird der Behälter g wieder 
mit Lauge gefüllt. Die bei der Entleerung des 
Schwimmtopfes frei werdende Wassermenge wird 
zweckmäßig durch die kleine, obenerwähnte Dampi- 
strahlvorrichtung in den Mischraum befördert. 


Die Ueberläufe f und o sind gegen Verschlam- 
mung gesichert, da sie sich im Reinwasserraum r 
befinden. Sie sind nach dem Grundsatz des freien 
rechteckigen \Wasserüberfalles ausgebildete Wehr- 
überläufe und brauchen nur einmal eingestellt zu 
werden. 


Im Behälter g wird man zwecks gleichmäßiger 
Chemikalienmischung den Inhalt bewegen. Die oben 
besprochene Luftzuführung zum Mischraum b ge- 
schieht am besten durch die die Lauge in den Misch- 
raum beiördernde Dampfstrahlvorrichtung, die mit 
Leichtigkeit dazu eingerichtet ist. 


Die im Mischraum b aufsteigende und die Che- 
mikalienlauge mit dem Rohwasser gründlich 
mischende Luft steigt vom Raume b aus durch ein 
Rohr l hoch und wird durch das aus Abb. 1 ersicht- 


liche Rohr m bis in die unterste Spitze des kegeligen 


Teiles des Chemikalienbehälters befördert. Hier ent- 
weicht sie und steigt fortwährend in Blasen durch 
die Lauge nach oben und mischt sie Man braucht 
infolgedessen im Behälter g kein besonderes Rühr- 
werk, das dem Verschleiß unterworfen wäre. 


Bei der in Abb. 2 dargestellten Ausführungsform 
sind Klärbehälter d und Chemikalienbehälter g aus 
Risenbeton aufgebaut. Es ist dies möglich, weil die 
Arbeitsteile auf der Fußbodensohle ruhen und der 
Behälter selbst sie oberhalb des Fußbodens nicht zu 
tragen braucht. Nur das Filter ist hochgelegen. Der 
Misch- und Anwärmeraum b ist inmitten des Klär- 
behälters angeordnet. Das Rohwasser strömt durch 
Leitung a zu. Die Lage aus dem Chemikalienbehäl- 
ter g wird mittels Dampfes, der durch y zuströmt, 
durch das Rohr q in den Mischbehälter b befördert. 
Aus dem Reinwasserraum r gelangt eine bestimmte 
Wassermenge durch das Rohr p in den Schwimm- 
topf h. Abscheidende Luft dringt auch hier durch die 
Rohre l und m in den unteren kegeligen Teil des 
Laugenbehälters g ein. 


Das Filter besteht aus Kies mit einer Unterlage 
aus Kleinschlag, der auf cinem gelochten Blech w 
liegt, das von einem Betonboden v getragen wird. 
t sind Durchlaßöffnungen für das Wasser. Das Fil- 
ter ist hier leicht selbsttätig zu reinigen. Zu diesem 
Zwecke ist in der Leitung m ein Abschlußmittel x 
vorgesehen, und in einem Ausführungsstrange unter- 
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halb der Rohwasserzuleitung a befindet sich ein 
zweites Abschlußmittel n. 


Um das Filter auszuwaschen, wird zuerst das 
Abschlußmittel x, zweckmäßig ein Hähnchen, ge- 
schlossen, wodurch nach oben der Misch- und An- 
wärneraum b luftdicht abgeschlossen wird. Die 
durch die kleine Dampfstrahlvorrichtung y eingebla- 
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sene Luft steigt in Blasen nach oben und verdrängt 
rasch das Wasser aus dem Mischbehälter b. Ist 
dieses geschehen, was durch das eigenartige Ge- 
rāusch des Dampfes leicht erkennbar ist, so wird 
schnell der große Lufthahn n geöffnet, durch den nun 
aus dem Mischraum b die Luft infolge des hohen 
Druckes der über ihr stehenden \Vassersäule und in- 
folge des verhältnismäßig großen Querschnittes des 
inden oberen Teil des Mischraumes führenden Roh- 
tes a sehr schnell entweicht. Die vorher verdrängte 
Wassermenge strömt jetzt mit plötzlichen Stoß aus 
dem Klärbehälter d in den Mischraum b zurück. 
Durch die Gewalt des zurückflutenden Wassers wird 
der oben im Filter befindliche Schlamm mit in den 
Klärraum d gerissen, von wo er nun nach Bedarf 
abgelassen werden kann. Der neuc \Vasserreiniger 
ist durch Patent 348 337 geschützt. —Bhl.— 


Flugstaubfangkammer. 

Die neue Einrichtung, eine Erfindung von Paul 
Aronsheimin Dortmund (D.R. P. 344 407), 
bezweckt, Trocknungsanlagen reine Heizgase zuzu- 
führen und auch bei Feuerungen allgemeiner Art 
die Verunreinigung der Luft und die Belästigung der 
Nachbarschaft zu vermeiden. Auch wird die Brand- 
gefahr vermieden, da jetzt keine glühenden Flug- 
aschenteile in die Abzüge gelangen können. Dies 
ist besonders wichtig beim Trocknen von Nahrungs- 
mitteln oder anderen brennbaren Stoffen, die durch 
glühende Flugasche in Brand gesetzt werden können. 
Ein Vorteil liegt auch darin, daß die getrockneten 
Nahrungsmittel rein bleiben und nicht durch Ruß 
und Asche verunreinigt werden. 


Die in der Feuerungskammer 1 verbrannten Gase 
strömen über die Feuerbrücke 2 in den Kanalschlitz 
3, durch welchen sie in schraubenförmigen Windun- 
gen in den Trichterraum 4 abströmen. Aus dem 
Raum 4 gelangen die Gase durch das Tauchrohr 5 
zum Abzugskanal 6. Von hier aus durchströmen sie 
durch die Pfeife 7 z. B. eine Trockentrommel 8. Bei 
Ausschaltung der Trockentrommel mittels der 
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Klappe 9, die durch das Gegengewicht festgehalten 
wird, gelangen die gereinigten Abgase unmittelbar in 
den Schornsteinabzug 11. Die ausgeschiedenen festen 
Bestandteile der Abgase sinken an den glatten Wän— 
den des Trichters 4 ungehindert von den abziehen 
den Reingasen nach unten und werden von Zeit zu 
Zeit durch die Reinigungsöffnung 12 entfernt. 
-— Bhl.— 


Riemenverbinder. 


Der neue Riemenverbinder a nach Thomas 
Fehlinger in Traunstein, Oberbayern (D. 
R. P. 345 091), besteht aus einem Drahtseilstück, 
das zu einer Doppelschlaufe b, c zusammengelegt 
und auf dem mittleren Teile mit Draht umwunden 
ist, nachdem man zuvor den Kopfbolzen d in die 
Schlaufe b eingezogen hat. Die freien Schlaufen c, 
c werden dann über den hakenartigen Kopf der an 
entsprechenden Stellen angebrachten Kopfbolzen e, e 
eingehängt. 


b d 
1 e — KPA. 
— vaÄ———— 
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Tum m 


Die 
Doppelschlaufe aus Drahtseit gestattet, daß das an- 
dere Riemenende zunächst zwischen Verbinder und 


einerseits im Kopfbolzen verschiebbare 


das eine Riemenende eingeschoben wird, so daß 

nach dem Uebcrhaken der anderen Schlaufenseite 

über den Kopfbolzen und Anziehen des Riemens die 

beiden Riemenenden stumpf aneinanderstoßend in 

ein und dieselbe Ebene einspringen. Dabei sind die 

Kopfbolzen gleich schräg zum Kopi angeordnet. 
| —Bhl.— 


Feuerungsanlage. 


Dr. Carl Weirauch in Birkenhain, O.-S. 
erhielt das D. R. P. 344 741 auf eine Feuerungsanlage 
zur Erzeugung eines rauchfreien Gemisches von 
Luft und Feuergasen für Heizungszwecke mit Nach- 
verbrennungs- und Flugaschenabscheidekammer, wo- 
bei das Durchströmen kalter Luft durch die Ver- 
brennungsöffnungen beim Reinigen einer Feuer— 
kammer verhindert wird. Zu diesem Zweck ist 
gemäß der Erfindung für mehrere nebeneinander- 
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liegende Rosträume eine gemeinsame Nachverbren- 
nungskammer vorgesehen, die durch Oeffnungen in 
der Feuerbrücke mit einer dahinterliegenden Flug- 
aschenabscheidekammer verbunden ist. Vor den 
Verbindungsöffnungen sind Druckluftdüsen ein- 
gebaut. 

Ueber den hinteren Teilen der Rosträume a 
der Feuerungsanlage, welche aus mehreren neben- 
einanderliegenden Feuerkammern bestehen kann, ist 
eine gemeinsame Nachverbrennungskammer b ange- 
legt, welche die Rosträume miteinander verbindet 
und zur Verteilung der Feuergase dient. Die Nach- 
verbrennungskammer hat den Zweck, zu verhindern, 
daß während der Reinigung einer Feuerkammer 
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kalte Luft durch die Oeffnungen c, welche in der 
Feuerbrücke angeordnet sind, strömt. Dieses wird 
dadurch erreicht, daß während der Reinigung einer 
Feuerkammer die übrigen nicht zu reinigenden 
stärker geheizt werden, wodurch eine größere Rauch- 
gasmenge erzeugt wird, als durch die Verbrennungs- 
fz nungen c hindurchgeht. In letzteren werden die 
mit Rauch gemischten Feucrgase wie in jeder Kam- 
mer mit Luft, welche von einem Ventilator erblasen 
und durch Luftdruckdüsen zugeführt wird, gemischt 
und rauchlos verbrannt. Dadurch wird ein Durch- 
strömen von kalter Luft verhindert. Hinter der 
leuerbrücke ist eine Flugaschenabscheidekammer d 
angeordnet, welche als Aschensack für mitgerissene 
Flugasche dient und in welcher eine Fangleiste e 
angebracht ist, an der sich die mitgerissene Flug- 
asche stößt und niederschlägt. — Blhl.— 


D 
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Enthärtung von Kesselspeisewasser. 


Die neue Vorrichtung, eine. Erfindung von Al- 
bert Schreiber in Köln (D. R. P. 347 809), 
dient zur fortlaufenden Enthärtung von Kessel- 
speisewasser. Zu diesem Zweck ist innerhalb des 
dem Kessel vorgeschalteten Behälters a eine Pa- 
trone b, die mit dem Enthärtungsmittel c gefüllt ist, 
leicht auswechselbar angeordnet. Die Patrone b 
wird nach Entfernen der Schraube d mit einer mitt- 
leren durchgehenden Oeffnung auf ein inmitten des 
Behälters a stehend angebrachtes Rohr e geschoben, 
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welches in seinem unteren Teil mit den Durchlochun- 
gen f versehen ist. Das Speisewasser tritt durch die 
Leitung g und die Durchlochungen f in die Patrone, 
durchströmt diese in Richtung der Pfeile und tritt 
in enthärtetem Zustande aus dem Behälter a, um 
durch die Leitung h dem Kessel zuzuströmen. Läßt 
im Laufe des Betriebes die Enthärtung des Speise- 
wassers nach, so braucht man nur nach Entfernung 
des Behälterdeckels die Schraube d zu lösen und 
kann alsdann die Patrone ohne weiteres durch eine 
neue ersetzen. Auf diese Weise wird eine vollwer- 
tige Enthärtung im fortlaufenden Betriebe aufrecht- 
erhalten, so daß dem Heizkessel o. dgl. stets ent- 
härtetes Speisewasser zuströmt. —Bhl.— 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 


Zum Mitgliederverzeichnis. 


Als Mitglieder meldeten sich: 
Firma Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Werk 
Badisch-Rheinfelden. 
Firma Fein- und Zigaretten-Papierfabrik Köbeln— 
Muskau, Köbeln O.-I.. 
Firma Actiengesellschaft für Anilin- Fabrikation, 
Filmfabrik, Wolfen, Kr. Bitterfeld. 


Herr Edvin Lundell, i. Fa. Terwakoski bruk, Ryttyla 
Station, Finland. 

Herr Carl Moe, Chemiker, i. Fa. Minnesota and 
Ontario Paper Co., International Falls, Minn.. 
U. S. A. 

. Adressenänderung: 

Herr Kommerzienrat Franz. Dessauer, bisher Berlin, 
wohnt jetzt in Weinheim a. d. Bergstraße, Fried- 
richstraße 9. 
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Herr Ingenieur Blumenthal ist seit längerer Zeit 
Direktor der Papier fabrik Eduard Bruns & Co. in 
Jagelshot bei Riga, Lettland. 


Erhöhung der Zellstoffpreise. 


Die Preise für Zellstoff werden für den Monat 
März d. J. um durchschnittlich etwa 12 Proz. gegen- 
uber den Februarpreisen heraufgesetzt. 

Die Notierungen lauten nun für die Zeit vom 
ı bis 31. März 1922 (für 100 kg frei Bahnstation des 
Empfängers, 100:88) wie folgt: 


Sekunda, ungebl. 675 M. 
Ib, ungebl. 5 i 740 

Prima normal, ungebbulul. 785 „ 
Prima, bleichiähig . 850 „, 
Sekunda, gebll. 9 
Prima, gebl. . 1010 „„ 


Der Verband Deutscher Papiergarn- Industrieller E. V. 


ist in Liquidation getreten. Zum alleinigen Lidui— 
dator ist Herr Dr. Albert Pariser, Berlin W 8, Unter 
den Linden 9, bestellt. 


Die neuen Kohlenpreiserhöhungen. 


Ueber das Ergebnis der Verhandlungen im 
Reichskohlenrat wird von amtlicher Seite mitgeteilt: 
In der gemeinschaftlichen Sitzung des Reichskohlen- 
verbandes und des Großen Ausschusses des Reichs- 
kohlenrats wurden im Anschluß an die. schieds- 
gerichtlich iür alle Bergbaureviere festgesetzten 
l.ohnerhöhungen nach langen Verhandlungen wesent- 
liche Erhöhungen der Brennstoffpreise beschlossen. 
Hierbei erwies es sich als notwendig, nicht nur einen 
besonderen Ausgleich für die unverhältnismäßig 
starke Materialkostensteigerung der letzten Monate 
vorzusehen, sondern auch wegen des gesunkenen 
Geldwertes den in der Preiskalkulation enthaltenen 
Betrag für Abschreibungen zu erhöhen. Diese Er- 
köhung wurde von der überwiegenden Mehrheit der 
Versammlung zur ausreichenden Erneuerung und 
Modernisierung der Anlagen für erforderlich ge- 
halten. Es wurde beschlossen: Die Organe der 
Kohlenwirtschaft (Reichskohlenverband und Großer 
Ausschuß des Reichskohlenrats) werden besonders 
veriolgen, inwieweit die Erhöhung der Abschrei- 
bungssätze tatsächlich die angestrebte Wirkung der 
Erhaltung der Werke und der Steigerung der Pro- 
duktivität hat. Der im Kohlenpreis enthaltene Zu- 
schlag für den Bau von Bergarbeiterheimstätten 
wurde verdoppelt. Die hauptsächlichen Preis 
erhöhungen sind (je Tonne ohne Steuern): Ruhr- 
revier 106 M. (Fettförderkohle), Sachsen 158,80 M. 
(durchschnittlich), Niederschlesien 140,60 M. (durch- 
schnittlich), rheinische Braunkohle: Briketts 71,13 
Mark, Rohkohle 19,21 M., mitteldeutsche und ost— 


elbische Braunkohle: Briketts 87 M., Rohkohle 
22,50 M. 

A Ende Septemb. Dezemb. Februar 

1913 1921 1921 1922 

Fettförderkohle 12,—: 253,90 405,10 468,10 
Nußkohle I und II. 14,25 340,50 545,50 630,90 
Anthrazit Nuß II 24.75 41820 671,50 777.10 ` 
Brechkoks I und II. . 21,25 440,60 705,30 815,70 
Steinkohlen-Briketts . 13.— 367,60 587,40 685,10 
Braunkohle, roh. 8,35 — 248,70 


421,40 


Die vorstehende Aufstellung gibt die bisher 
geltenden Preise für die genannten Kohlensorten an, 
allerdings einschließlich der bis dahin 20proz. Kohlen- 
steuer und der 1½ proz. Umsatzsteuer. Die Preise 
sind also mit den genannten Preiserhöhungen (ohne 
Steuern) nicht ohne weiteres zu kombinieren. 


Eine Sonderausstellung für Reklame, Presse und 
Druckereiwesen auf der Mitteldeutschen Ausstellung 
Magdeburg 1922. 


Die Miama (Mitteldeutsche Ausstellung Magde- 
burg 1922) hat es sich zur Aufgabe gemacht, über 
die Lösung der Probleme Aufschluß zu geben, welche 


. der \Wiederauibau des deutschen Wirtschaftslebens 


stellt. Das nie versagende Hilfsmittel im scharfen 
Konkurrenzkampf ist die Reklame. Inwieweit sie 
berufen ist, einen wichtigen Faktor iur die Wieder- 
auibauarbeit darzustellen, wird die Sonderausstel- 
lung „Die Reklame“ zeigen. Erste Künster und 
bewährte Fachleute haben ihre Mitwirkung zur Ver- 
fügung gestellt und durch engste Zusammenarbeit 
mit dem Verein Deutscher Reklame-Fachleute ist 
die Organisation und die sachgemäße Durchführung 
des Unternehmens in jeder Weise gesichert. Für 
Vorträge auf den wichtigsten Gebieten sind bereits 
eine Anzahl prominenter Persönlichkeiten gewonnen. 
Als Aussteller für diese Sonder veranstaltung 
kommen in Betracht alle mit der Reklame und dem 
Druckereiwesen in irgendeiner Beziehung stehenden 
Branchen. Ausübende Künstler. Druckereien und 
Klischeeanstalten, Fabrikanten von Druckerei— 
maschinen, Druckiarbenfabriken. Pappe- und Papier- 
fabriken, Fach-. Tages- und belletristische Presse 
nebst lachbüchereien. Werlagsanstalten, Reklame- 
artikelfirmen, Reklameinstitute, Filmgesellschaften. 
Organisationsbüros, die Bürobedarfsindustrie sowie 
noch viele andere hier nicht genannte Industrien be— 
teiligen sich in umfassender Weise. Der systema— 
tische Ausbau der einzelnen Abteilungen erfolgt 
sowohl nach der ideellen, wissenschaftlichen und 


künstlerischen, als auch nach der, praktischen Seite 


hin. Es bietet sich also zum ersten Male nach dem 
großen: Kriege die Gelegenheit, ein umfassendes Bild 
des modernen deutschen Werbewesens zu zeigen 
und durch Zusammenfassung aller für die Reklame 
irgendwie interessierten sonstigen Wirtschafts- 
gruppen einen klaren Ueberblick zu geben sowie die 
Fortschritte, die der nie rastende, erfinderische Geist 
der Deutschen trotz der Not der Zeit gemacht hat, 
vor Augen zu führen. ö 

Es ist vorgesehen, für diese Sonder veranstaltung 
bei genügend großer Beteiligung die Errichtung einer 
besonderen Halle vorzunehmen. 


AUSLAND S SCHAU 


Die Entwicklung der Lumpenpapiere in Frankreich 
und England. N 

Seit dem, Zeitpunkt ihres Hochstandes im April 
1920 sind die Preise für Woll-Lumpen in Lyon 
ständig zurückgegangen. Sie betragen gegenwärtig 
teilweise nur den vierten Teil der im Frühjahr 1920 
notierten Werte. In den letzten Monaten haben die 
Freise keine Aenderung erfahren. Die Bewegung 


y 
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der I.umpenpreise seit April 1920 schildert folgende 


Aufstellung, 


Lumpenpreise in Lyon: 


Il 28 cm. 1% 1920 1921 

23, 4. Tei 
Nouveautés . 98 400—430 200—220 
‚Schneiderabfälle . FREUEN. 380—390 180—190 
Garnabf alle 90—100 70— 80 
Gemischt. Alttuch. . . 150—160 90—100 
Schwarz. Tibet . : 450—460 360—370 
Bunt. Tibet ; 400—420 340—350 
Gzm. Wirkwaren . 670—580 400—410 
Weib. Flanell 620—630 420—450 
Molleton R 160—180 100—110 
Fein gemischte Wolle 450—460 290—300 
Kräuselwolle ohne Haar 280 —300 180—200 
Kräuselwolle mit Haar . 120—150 90—100 


1921 
18. 2. 
190 — 210 
170—180 
60— 70 
80— 90 
350—360 
330-—340 
300 
400—420 
90—100 
200—250 
150—180 
85— 90 


die wir dem 
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1921 
11. 3, 
150—160 
110—120 
30 — 40 
80 — 70 
300—320 
260—270 
250 
270—280 
60— 70 
160—170 
150—180 
80— 90 
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„Wollarchiv“ 


1921 
26. 8. 
100 — 110 
70— 80 
20 — 25 
30 — 35 
140—150 
120—130 
190—200 
230—250 
80— 90 
75— 80 
90—100 
70— 75 


entnehmen: 
1921 
28. 12. 
100—110 
70— 80 
20— 25 
30— 35 
140—150 
120—130 
190—200 
231—250 
80— 90 
75— 80 
90—100 
70— 75 


in Frs. per 100 kg franko 9 


In folgender Tabelle gibt dieselbe Zeitschrift 
eine Uebersicht über die Preisbewegung am englischen 
l,umpenmarkt in Dewsbury seit dem Höhepunkt der 
Nachkriegshausse, die im April 1920 erreicht wurde. 
Die Preise haben sich seitdem ständig in absteigen- 
der Linie bewegt und sind bis Ende 1921 durch- 
schnittlich auf den vierten Teil der Preise vom 
April 1920 gesunken. Gegenwärtig dürfte der Tief- 
stand der Preise erreicht sein, wenngleich die 
künftige Entwicklung auch kaum sehr stark nach 
oben führen dürtte. 


Lumpenpreise in Dewsbury 


Jahr 1920 1920 1920 1921 1921 1921 1921 
22. 4. 26. 8. 23.12. 24. 3. 23. 6. 22. 9. 22.12. 


Neu schw. Kammgarn 475 400 280 175 150 140 140 
Alt „, ; 300 175 120 75 70 70 75 
Neu dunkel Chevlot 125 100 50 40 40 30 25 


Schwarze feine („Ber- 35 2⁵ 15 10 10 10 9 
lin“) Strümpfe 385 275 180 140 130 125 130 
Dunkle grobes Strümpfe 165 120 60 40 40 35 35 
Schwarz Tibet 220 18 120 70 80 6 65 
Dunkel phantasie Tibet 170 140 70 45 40 40 40 
Bestes weißes Flanell 325 250 2 100 100 100 110 
Orobes „, 220 130 45 45 45 45 
in shillings per centweight (= 60802 155. f 


Finnlands Wasserkraftnutzung. 

Das technische Mitglied der finnischen Wasser— 
kraftkommission hat dem Vertreter des Huvud- 
stadsbladet Mitteilung über die jetzt beendeten 
Vorarbeiten für Ausnutzung der Imatrafälle ge— 
macht. Beabsichtigt ist die Versorgung des Landes 
und der Eisenbahn mit Strom. Dabei ist auch eine 
zukünftige Regulierung des Stromsystems des obe— 
ren Vuoksen- Flusses und ein Zusammenschluß mit 
den übrigen Kraftanlagen in diesem Gebiet berück- 


sichtigt. In Finnland ist bisher die Wasserkraft nur 
zur Deckung des eignen Bedarfs verschiedener 
Unternehmungen verwandt worden, während die 
Hauptwasserfälle zunächst unausgenutzt blieben. 


Die fortgeschrittene Technik gibt die Möglichkeit, 
an den Ausbau der Hauptfälle zu gehen. Die aus- 
gebaute Wasserkraft sind zurzeit ungefährt 200 000 
Pferdestärken. Von dem jetzigen Kraftverbrauch 
des Landes entfällt auf die Provinz Wiborg ungefähr 
ein Drittel. Im östlichen Finnland hat die elektro- 
chemische und vor allem die elektrometallurgische 
Industrie besonders gute Voraussetzungen für eine 
zukünftige Entwicklung. Als Beispiel ist das 
Kupferwerk Outukumpu zu nennen. In den Plänen 
des Staates für Ausnutzung der Imatra- Wasserkraft 
ist von Anfang an eine Zusammenfassung der kleinen 
Fälle oberhalb des Imatra ins Auge gefaßt worden. 


Die Geldmittel für diesen INEk sind vom Reichstag 
bewilligt. In dem Maße, wie die Konjunkturen und 
die ökonomische Lage eine l’orzierung der Arbeiten 
gestatten, kann man nach der aufgestellten Berech- 
nung Strom von dem Werke nach ungefähr fünf 
Jahren erhalten, vielleicht etwas früher. Mit Rück- 
sicht auf den großen Umfang des Unternehmens hat 
das Komitee seinerseits sich über gleichartige Unter- 
nehmungen in den Nachbarländern informiert und 
will in den wichtigsten Fragen bedeutende Fachleute 
als Experten verwenden. 


Neue Erzeugerrichtpreise für Papier in Oesterreich. 


In voriger Nummer berichteten wir bereits uber 
die neuen Preise für Holzschliff und Cellulose und 
bringen in Ergänzung hierzu die ebenfalls am 
11. Februar in Kraft getretenen neuen Papierpreise 
unseren Lesern zur Kenntnis. Die Preise verstehen 


sich, wenn nichts anderes vermerkt ist, für 1 kg 
franko Fabrik. 
Kronen 
Bücher- und Zeichenpapier, holzfrei, halb oder 
ganz geleimt . oaoa a a a 975 
Holzfrei Kanzlei und Dokumentenkonzept, 
halb oder ganz geleimt . ett. 835 
Mittelfein C-Stoff (50 Proz. gebl. Cellulose 
und 50 Proz. gebl. Holzstoff), halb oder 
ganz geleimt . . 620 
Mittelfein I”-Stoff (50 Pro. eb: Celulose 
und 50 Proz. ungehl. Hlolzstoif), halb 
geleimt ar . 520 
NMittelfein V natur- 
farbig, Nlerkantilkuvert, naturfarbig, Ordi— 
när-Mundstückelpapier, F-Stoff, geleimt . . 548 
Hanfpapier, 40 g/qm T-Stoff, geleimt . ur 767 
Streichpapier, F-Stoff, geleimt . . . 575 
Ordinär Konzept, satiniert, ganz geleimt, über 
56 g/m . ; 520 
Ordinär Konzept, ns ganz dein: unter 
56—49 g/ ,n 556 
Ordinär Druckpapier, e halb ge- 
leimt, von 60 g/qm aufwärts .. 428 
Ordinär Korrespondenzkartenkarton, natur- 
farbig, geleimt, satiniert . 2 2 2 2220200484 
Graupack von 60 g/qm aufwärts, halb geleimt 359 
Patenthutpack, 25—29 NJ m.. 578 
Braunpack von 60 N . halb ge- 
leimnt 413 


Superior aus reiner Cose von 60 g/am 
AU irn... 3644 
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Havanna, naturfarbig, maschinenglatt, aus Kr. ist für das laufende Jahr schon jetzt vollständig aus- 
reiner Cellulose, von 60 g/qm aufwärts. 688 verkauft; manche Maschinen laufen hier 144 Stunden 
(Abschlag für je 10 Proz. Surrogate 77 Kr., in der Woche. Die australische Regierung hat sich 
Zuschlag für gebleichte Stoffe 77 Kr.) zu diesem Schritt zum Teil darum entschlossen, weil 
Superior mit 50 Proz. Surrogaten . 559 das englische Papier das beste in der ganzen Welt 
Pergamin .. à.. ; . . 918 ist, wenn es auch etwas mehr kostet. Dazu trat der 
Lomps-Cellulose, gdan von 300 im auf- Umstand, daß die australischen Verbraucher wäh- 
warts 345 rend des Krieges mit den Lieferungen aus den Ver— 
Lompspack, halb i von 100 g/qm aut einigten Staaten und Kanada sehr unangenehme Er- 
wärts 430 fahrungen gemacht haben; die Lieferzeiten wurden 
Nicon pač koani aus 100 Proz Naroni fast nie eingehalten und die Qualität war meistens 
lose, halb geleimt, 60—150 g/ am. 800 anders als die Muster. 
(Abschlag für je 10 Proz. Surrogat Sulfit- Der Cellulosemarkt liegt still, die Vor- 
cellulose 12 Kr., Abschlag für je 10 Proz. räte bei den Fabriken sind fast ganz aufgebraucht. 
Surrogat Holzstoff 18 Kr.) Die Fabriken verlangen von den Skandinaviern 
Kabelpapier in Rollen . nn nn. 888 weitere Preisermäßigungen, weil sie sonst nicht auf 
Zigarettenpapier (20 Proz. Hadern, 80 Proz. dem Weltmarkt konkurrenzfähig sind. Die Nor- 
Cellulose), 19/20 g/qm, in Bogen . 2880 weger sind auch stellenweise etwas billiger gewor- 
Zigarettenpapier (20 Proz. Hadern, 80 Proz den; für beste, mechanische Cellulose bewegten sich 
Cellulose), in Bobinen, 1560 m lang, pro mm 100 die Forderungen um 145 Kr. herum, die gewöhn- 
Fein Seidenpapier, 18 2 10 Proz. Cellu- lichen Sorten stellten sich auf 120 Kr. In London 
lose, gebl. . . . >. e . 2002 bedang gebleichter Sulfit bester Sorte am 10. Februar 
Mittelfein e 18 gah 1777 22 Pfd. Steri., leicht bleichender Sulfit 14 Pfd. Sterl., 
Ordinär Seidenpapier, 18 g/qm (50 Proz. Cellu- Zeitungssulfit 13 Pid. Sterl., mechanische Cellulose 
lose, 50 Proz. Holzstoff) . 1485 mit 50 Proz. Feuchtigkeit unverpackt kostete 5 Pfd. 
(wenn als Zigarettenpapier gearbeitet und Sterling. Lumpen und Altpapier sind sehr wenig 
filigraniert, Zuschlag 205 Kr.; wenn als begehrt, die Preise sind rein nominell. Ausländische 
Kopierpapier gearbeitet, Zuschlag 102,50 Lumpen sind erheblich gesunken, man verlangte am 
Kronen.) 10. Februar für blaues Leinen Nr. 1 40/, für Hanf- 
Rollenkopierpapier, holzfrei, 25 g/qm 1886 apfälle 40%, für Gardinenabfälle 35/, für Muselin 18/; 
Zuschläge. altes gepreßtes Zeitungspapier kostete 5/— je cwt., 
Für Vollbretter oder l"aßpackung pro 100 kg alte Pappen 2/6, gemischte Papierabfälle 2/6. 
Nettogewicht „2.2.1890 Die Einfuhr von Papier und Pappen im Januar 
Für Kistenpackung . nn... 488o betrug 823 000 Pfd. Sterl. gegen 1 Mill. Pfd. Sterl. 
Für Satinage, die nicht im Richtpreis aus- im Dezember, und die Ausfuhr 581 000 Pfd. Sterl. 
drücklich inbegriffen ist, für an über gegen 515000 Pfd. Sterl. im Dezember. Außerdem 
50 g, um, pro 100 Egg . 2880 wurden noch für 104000 Pfd. Sterl. Papierrohstoffe 
— für Papiere unter 50 g/qm, pro 100 ke 4 3850 ausgeführt. („Paper Trade Review.“) 


— bei Rotationsrollen außerdem pro 100 kg. 933 

Für Leimung, die nicht bereits im Richtpreis 
ausdrücklich inbegriffen ist, pro 100 kg . . 2880 

Für glatt beschnittene Kanzleipapiere 34/42. 
Briefpapiere 4°, 80 oder Billett pro kg 24 


Von der englischen Papierindustrie. 


Während die früheren Depressionen regelmäßig 
höchstens einige Monate andauerten, hält die jetzige 
schon seit September ı920 an. Von März 1921 bis 


Dezember 1921 ist das Geschäft tot gewesen, und 


erst gegen Jahresschluß machte sich in Zeitungs- 
druckpapier und in Handelspapier mehr Leben be- 
merkbar. 
sten darniedergelegen hatten, konnten sich etwas 
erholen, da besonders Japan und der ferne Osten 
Bedarf zeigten. Ueberall in der ganzen Welt 
schränkt das Publikum den Verbrauch an Schreib- 
papier, namentlich der besseren Sorten, auf das 
äußerste ein; es wurden fast ausschließlich billige 
Schreibpapiere gekauft. 

Die Belebung im Zeitungsdruckpapiergeschäft 
wurde durch die Gewährung eines Vorzugszolls in 
Höhe von 3 Pfd. Sterl. die Tonne seitens Australiens 
verursacht. Australien verbraucht jährlich 50 000 To. 
Druckpapier, wovon in Zukunft dank der Vorzugs- 
behandlung mehr als die Hälfte von den englischen 
Fabriken geliefert werden wird. Alle größeren 
Fabriken, die diese Papiersorte herstellen, sind jetzt 
voll beschäftigt, und die größte Firma der Branche 


Sogar die besten Sorten, die am schwer- 


MARKT-BERICHTE 


Vom Altpapiermarkt. 


(Nach dem „Produktenmarkt“.) 
Leipzig, 22. Februar: 

Papierabfälle stehen nach wie vor fest im Preise. 
Die durch den hereingebrochenen Eisenbahnerstreik 
entstandene vollständige Stagnation ist gewisser- 
maßen behoben, irgendein Preissturz ist nicht ein- 
getreten. Saubere Ware ist sehr stark gefragt, man 
erzielt hierfür zurzeit gute Preise. Speziell gewöhn- 
liche Papierabfälle werden heute gesucht und ge- 
kauft. Die Marktlage in Lumpen kann man heute 
als leidlich gut ansprechen, jedoch mehr in bezug 
auf Export, während die Marktlage im Inlande 
weniger günstig zu beurtcilen ist. 


Vom Lumpenmarkt. 
(Nach dem „Produktenmarkt“.) 
Pommern, 17. Februar: 

Zur augenblicklichen Marktlage in Lumpen läßt 
sich als einzige erfreuliche Tatsache feststellen, daß 
wieder etwas Nachfrage in den meisten Sorten ein- 
getreten ist, und auch einigermaßen auskömmliche 
Preise zu erzielen sind, wenngleich die Sammel- 
artikel im Verhältnis zu den Nahrungsmitteln und 
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(iebrauchsgegenständen doch wohl immer noch ziem- 
lich billig sind. Vor allen Dingen muß wieder scharf 
kalkuliert werden, da die riesigen Unkosten sonst 
cinen Verdienst unmöglich machen. Große Umsätze 
kann man nicht mehr erzielen, weil nicht genug ge- 
arbeitet wird und man mit großen Transportschwierig- 
keiten zu rechnen hat. Vor allem ist kaum ein 
Wagen von der Kisenbahn gestellt zu erhalten, 
woran natürlich der unverzeihliche Streik die Haupt- 
schuld hat: wahrscheinlich werden auch die Frachten 
noch weiter steigen, so daß eine wahre Kette von 
Heimmschuhen jetzt vom \Wirtschaitsleben zu über- 
winden ist. 

Sachsen, 21. Februar: 

Die Preise zeigen in allen J.umpensorten 
steigende Tendenz, was auf die letzthin wesentlich 
gestiegenen Unkosten (Frachten, Löhne usw.) 
zurückzuführen ist. Von größeren Abschlüssen mit 
den Verbrauchern kann aber kaum die Rede sein. 
Als gesucht gelten nach wie vor feinere Artikel, wie 
Schals, Trikot, Tibets usw., speziell in hellen und 
weißen Farben. 
Westfalen. 23 Februar: 
Die Marktlage ist als fest zu bezeichnen. Bunte 

Lumpen sind stark gefragt, da wenig Ware im 
Markt ist. Feine Woll- und Kattunlumpen wer- 


den schlank aus dem Markt genommen. doch 
scheitert manches Geschäft an unberechtigten Forde- 
rungen 


Casein 
alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu 


haben bei Ø 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


„ Patente 
Hacksel-Maschinen 
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J. Kemna, Breslau 5 
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Oele und Fette. 


Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. 
Hamburg. den 25. Februar 1922. 


leinöl, roh, rein . 57.-- M. 
l.einölfirnis 3 ů 
Sesamölfettsäure ae 
l.agos-Palmöl . . . . 2. . 39.50 „ 
Palmkernöl, roch . . . . ... 36.— u 
Palmkernölfettsäure. handelsüblich. 34.— „ 
Kokosöl, roh, handelsublich . 40.— — 
Kokosölfettsäure 34.— n 
Sojabohnenöl, extra. 31.— „ 


Rübölfettsäure . . „ e 15 


Rizinusöl, I. Pressung 48.50 , 
Rıizinusöl II. Pressung 45.— „, 
Terpentinöl, amerik. 72.50 ., 
Terpentinöl, franz. 72.50 .. 
Terpentinöl, schwed. 40. — b. 50. -M. 
Pflanzenölfettsäure, dunkel . 24.— 
Dorschtran, hellblank 28.— 
Dorschtran, braunblank 26.50 
Bergertran, braun 20.— . 
Rüböl, techn. . 30.— .. 
Kokosöl, raff. 47.— „, 
Abdeckereifett, hell . 32.-- „ 


Rindertalg. hell, techn, 38.- -b.42.—M. 
ITammeltalg, hell, techn.. . . . .41.—b.42.50 . 
per Kilogramm netto inkl. Barrels verzollt 
ab Hamburger l.ager. 


In welcher 


Papier- oder Pappenfabrik 


(schlesische bevorzugt) findet 26 jähriger, national ge- 
sinnter junger Mann Anstellung als Praktikant 
bei zweijähriger Tätigkeit zum 1.4. 1922. 

Gefi. Angebote unter P. F. 8937 an die Expedition d. Bl. 
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Schellack TN., Orange . 350.— M. Formaldehyd, 20 Proz.. . 40.— M. 
Schellack, TN., Lemon 400. — „ Formaldehyd, 40 Proz.. . . 52. 
Schellack TN., Rubin .200.— „, (slaubersalz, kalz. 3 — „ 360M. 
per kg netto inkl. Originalkisten à ca. 50 kg. Glaubersalz, krist. 1.70 „ 2.60 „ 
Lederleim, la Qualität 54.— M. Hirschhornsalz, pulv. 20.50 , 
per kg b/n ab westfälischem Werk inkl. Verpackung. Kali chlors., pulv. . 22 
Knochenleim, transparent . 41.— M. Kalialaunkristallmehl 8. — „„ 9.— n 
Tischlerleim . 41.— „ Kalialaun in Stücken . 10.50 , 
yer kg b/n ab OAE: Werk inki. Verpackung. Kalilauge, 50° er 14.— „ 18.— 
Die Kauflust war in der letzten Woche sehr leb- Kupfervitriol, 98/100 Binz, 20.50 ,. 23.75 ,„ 
haft. Aus dem Inlande lagen größere Aufträge vor. Lithopone. Rots. Rots. 13.50 „ 18.50, 
die in einigen Oelsorten nur teilweise gedeckt wer- Naphthalin, Kugeln l 10.— „ 1450, 
den konnten. Hierdurch, sowie durch den hohen Naphthalin, Schuppen e 13.50 „ 
Stand der Devisen angeregt, verkehrte der Markt in Natronlauge. 38/40 °. 8.50 „ 
ſester klaltung. Oxalsäure, 98/100 Proz. . 00.— „. 
l’ottasche, 96/8 Proz. 25.— „ 26. — „ 
Technische Chemikalien. Pottasche, 90/95 Proz. 18.50 „ 
Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. Pottasche, 80/84 Proz. 17.50 „ 
Salmiak, 98/100 Proz. 23.— „ẽ 27.— „. 
Hamburg, den 23. Februar 1922. Salmiakeeist: 0.630 Par 13 — 
Inland Esport Schwefelnatrium, 30/2 Proz: . 8.50 11.— 
Aetzkali, 88/92 Proz. 25.— M. 20.50 M. Schwefelnatrium. 60/2 Proz. | 15.50 „ 18.50 „ 
Aetznatron, 12578 hr 26.— „ 24.— „ Soda, kal. 7.60 „ 
Antichlor, krist. . 10.— „ 11.— „ Soda. Krist. 2.50 470, 
Bittersalz . . z 3.50 „ Tonerde, schwefels., 15⁄5 rn 5.50 „ 
Bleiglätte 29.— „ 30. — Tonerde. 17,8 Proz. l 7.50 „ 
Bleimennige 30.— „ 32.— . Wasserglas, Natron, 36740. flir 2.75 „ 4.10 „ 
Bleiweiß, pulv. 31.— „ 34.— Finke Rots N 
bleiweiß, Oel DE a 29.75 „ In der vergangenen Woche war der Markt un- 
Bleizucker, krist. 28.— „ 92. y verändert schr fest. Das Inlandsgeschäft ist sehr 
Borsäure. rein 35.— * rege. Alkalien sind gesucht. 
Chlorbarium Di. 950 „ 12.— „ : 
Chlorkalzium, 70/5 Proz.. 4.— „ : 
Chlorkalzium, 90/5 Proz. . 6.50, Beilagenhinweis. 
Chlorkalk, 110/53 10.75 „ Der vorliegenden Numme unserer Zeitschrift 
Chlormagnesium; segeln. 5,50 „ ` Hegt ein Prospekt der 
Chlorzink N N. 16.50 „ Maschinenfabrik J. M. Voith, 
Chromal aun. 24.— „ 29.— „ Heidenheim a. d. Brenz, 
Eisenvitrio] . „ 4.75 „ bei, aut den wir unsere J.eser besonders aufmerksam 
Essigsäure, 80 Proz . 29.— machen. 


Für Melvo-Fabrik wird erfahrener 


f gesucht. Langjährige praktische Erfahrung Bedingung. 


bester Ersatz für Kaolin 


Fabrik-Meisler aez. Betriebsleiter 


Sehr gut bezahlte 
p Stellung. Angebote nebst Lebenslauf und Zeugnisabschriften erbeten unter 
K. E. 1135 an Ala-Haasenstein & Vogler, Karlsruhe. 


Brillantweiss 


Kipswerke Wiegersdorf-Jifeld 


n Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 


S 


Tenerde 


14/15° 5 
technisch eisenfrei, 
Hydratware 


einige Ladungen prompt abzugeben. 

Anfragen unter P. F. 8918 an 

die Geschäftsstelle dieses Blattes 
erbeten. 


COOLA 


-Umsonst 


erhalten Sie durch 
unser Blatt Auskünfte 


über Bezugsquellen 
für alle Bedarfsartikel 


0000000000000) 
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cconomije 


bewährter 
Bauart 
aus Gusseisen 


BABCOCK-WERKE 
OBERHAUSEN-AHEINL. 


Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusend“n, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Aschaffenburg. A.-G. für 
Zellstoff- und Papierfabri- 
kation in Aschaffenburg. 
In den letzten Börsentagen war 
ein außerordentlich scharfes Kurs- 
treiben gerade in den Aktien 
dieses Unternehmens zu beobach- 
ten, das sich auf Gerüchte über 
Kapitalerhöhung und günstige 
Dividendenaussichten stützte. Wie 
hierzu die Frankf. Ztg. aus Ver- 
waltungskreisen erfährt, ist über 
diese angeblich geplante Kapital- 
verdopplung auf 95 Mill. M. nichts 
bekannt. Bevor nicht die Voll- 
zahlung der jetzt nur mit 50 Proz. 
eirgezahlten 24 Mill. M. Aktien der 
letzten Ausgabe erfolgt ist, dürfte 
eine weitere Kapitalerhöhung 
nicht vorgenommen werden. Eine 
Dividendenschätzung kann im 
Augenblick ebenfalls noch nicht 
m Betracht kommen. 


Bautzen. Vereinigte Bautze- 
ner Papierfabriken A.-G. Das 
Jubiläumsjahr 1921 brachte nach 
Absetzung aller Rückstellungen 
und Abschreibungen und zuzüg- 
lich eines Vortrages von 334930 
Mark (i. V. 269 237) einen Rein- 
gewinn von 4 468 448 M. 
(3 308 365), der wie folgt verteilt 
werden soll: 36 Proz. Dividende 
(i. V. 20 Proz. Dividende und 12 
Prozent Bonus) und 425000 M. 
(310735) zur Rückstellung I (i. 
V. noch 102700 M. zur Rück- 
stellung II). In der Bilanz ste- 
hen 25793169 M. (21 869 212) 
Schuldner 14 623 212 M. (10 447 969) 
Gläubigern gegenüber, weiter sind 
verzeichnet 98 880 M. (98 880) Ab- 
schreibungen, 4010 384 M. 
(1 778 603) Vorräte an Papieren 
und 5332331 M. (1 388 485) 


Vorräte an Fabrikationsmaterial.. 


Die Fabriken des Unternehmens 
waren zu Beginn des ver- 
flossenen Geschäftsjahres gut 
beschäftigt. Ende April trat im 
Auftragseingang eine Stockung 


Soeben erſchienen! 


Staat und Welt 


Eine geſchichtliche Zeitbetrachtung von 
Dietrich Schäfer 


Geheftet M. 40.—, gebunden M. 50.—, in Halbleder M. 90.— 


` 


Der weithin bekannte Berliner Hiſtoriker und Vorkämpfer für deutſche 
Art und Macht hat in dieſem neuen Werke ſeine Anſchauungen vom 
Staat und deſſen Beziehungen zur Welt niedergelegt. — Staat und 
Welt wendet ſich nicht nur an den engeren Kreis zünftiger Hiſtariker. 
Auf die Kreiſe will er wirken, die des Vaterlandes Not empfinden, 
die des deutſchen Volkes tiefer Fall ſchmerzt, die mit Hand an- 
legen wollen zur Errichtung und Wiedererſtarkung der Heimat. 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder durch 
Otto Elsner Verlagsgeſellſchaft m. b. H., Berlin S 42 


Oranienſtraße 140-42 


Kernleder 
Chromleder 
Kamelhacarriemen 
adlatariermen 
nrdergurte 
Jech enartikel 
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32311 


Theorie des Ganzzeug- 
holländers 


von Dr. Sigurd Smith 


$ ; 

| Die rationelle 

i Mit 55 Abbildungen. Preis kartoniert M. 42.—. Dem Holländer fällt die wichtige Aufgabe zu, für die 
Mahlung und Mischung des Papierstoffes zu sorgen. Im Holländer wird das Papier gemacht« lautet l 

eine allgemein verbreitete Redensart. Wohl hatten sich bei den bis vor einigen Jahren noch allgemein 

üblichen kleineren Verhältnissen auf gründliche Erfahrungen gestützte Theorien herausgebildet, die aber 

vollständig versagten, als die neuen gewaltigen Papiermaschinen auch Holländer von Riesenausdehnungen $ 

verlangten. Der Verfasser hat nun in diesem Buche, gestützt auf praktische Beobachtungen und Versuche, 

i auch für die grossen Holländer neue und bahnbrechende Theorien gründlich erörtert, die bei höchster 
Leistungsfähigkeit auch die vorteilhafteste Bearbeitung des Stoffes sichern. Darum wird das Buch, ebenso 

wie die dänische Originalausgabe, auch in dieser deutschen vom Verfasser selbst besorgten und von 

Prof. Dr.-Ing. Emil Hauser durhcgesehenen Übersetzung bei den Papiermachern weiteste Verbreitung und 

| höchste Beachtung finden. 


* 


Die Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen von 
Papierstofi _ 
von Ih. E. Blasweiler 


Mit 8 Tabellen. Preis kartoniert M. 24.—. Die Arbeit wurde experimentell unter der Leitung des Prof. 
Dr.-Ing. Emil Heuser in dem Institut für Zellstoffchemie der Technischen Hochschule Darmstadt ausgeführt 
und vom Verein der Zellstoff- und Papierchemiker mit einem Preis ausgezeichnet. Bei den unerschwinglichen 
Preisen für Pflanzen- und Tierleim erhält das vom Verfasser eingehend geschilderte Verfahren besondere 
Bedeutung. Seine Vorteile sind gegenüber den früher gebräuchlichen Verfahren bei der Leimung des 
Papiers überdies noch so bedeutende, dass es sich bald allgemein einführen wird. So wird diese Schrift 
besonders bei den Papierfabrikanten aber auch bei den Wasserglasfabrikanten einegünstige Aufnahmefinden. 


* 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. B. H. 
BERLIN S 42 i 


— u¼Hʒ 2t¼i:!. —— HW. 
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| VereininteMetalltuch-Fabriken | 


4 

8 
4 

* 


i ML 
J 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr. 1870 = — en Gürtt.) 


Maschinen-Siebe 


ein, diefbis August anhielt, so daß 
vorübergehend Betriebseinschrän- 


kungen vorgenommen werden 
mußte, Im August belebte sich 
das (seschäft wesentlich. Dieser 


Zustand hielt bis heute an. Die 
Gehälter und Löhne erfuhren anch 
im abgelaufenen Geschäftsjahre 
eine ununterbrochene Steigerung. 
Da auch die Preise für alle .Roh- 
stoffe und Betriebsmaterialien sich 
stetig erhöhten, war eine Steige- 
rung der Papierpreise unvermeid— 
lich. Die in der außerordentlichen 
(1eneralversammlung vom 23, No 
vember v. J]. beschlossene Irho- 


hung des Grundkapitals um 
000 000 M: Stamm- und 250 000 
Mark Vorzugsaktien ist in 


zwischen durchgeführt. 


Freiberg. uf dem chemali 
gen Großenhainer Flugplatz er- 
richtet die Muldenthal-Kkt.-Ges. in 
Freiberg cine große labrikanlage 
zur Erzeugung von Papier und 
Pappe aus Schilf nach einem 
patentierten Verfahren. Die Ak- 
tien der Gesellschaft, die bisher 
nur im Freiverkehr der Berliner 
Börse gehandelt wurden. sollen 
von jetzt ab auch an der Dredner 
Börse zur Einführung gebracht 
werden. 


Groß-Särchen. Norddeutsche 


l.vderpappentabriken A.-G. De- 
richt des Vorstandes für das Gę- 
schäftsiahr 1920/21. Die Un- 


sicherheit der wirtschaftlichen 
Verhältnisse während des abge- 
laufenen Geschäftsjahres hat sich 
auch in den gesellschaftlichen 
Betrieben fühlbar gemacht. Wäh— 
rend der ersten fünf Monate war 
die Beschäftigung der Werke be- 
friedigend, dann trat aber Mangel 
an Aufträgen ein, so daß wochen- 
lang Beschäftigung fehlte. Diese 
Verhältnisse drückten auf die 
Verkaufspreise. In den letzten 
Monaten belebte sich das Ge- 
schäft wieder und bekamen 
wir nach und nach genügend 
Aufträge herein. deren Erledi— 
gung aber durch Wassermangel 
zufolge großer Trockenheit sehr 
erschwert wurde. Das Werk 
l.enartowitz wurde Anfang 


liefern sämtliche Arten 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


ernleder- Treibriemen] 


Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität fel. 4523 | 


F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 1315 


Spezialität: 


evatoran 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


$ 
Carl Wünsche 


) ‚Maschinenfabrik 


AN | Leipzig-Lindenau-P. 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


llefert In bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12148 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
PPCTTITTTTEITTSTEITTETTIT TEL TITEL ETTITTITETTITTRITFITITITITIITTTT 


a ⅛ ůumna : ⅛˙—ʃu; ! S,ʃʃ 


8 t Kräfte :: l 

@VOrFZUGIE stellungen 

1 finden Sie durch Ankündigung in unserem, in allen maßgebenden I 
| Fachkreisen bestens eingeführten Blatte. | 
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— ' Lügner 


Hermapp Pflanz 


Remscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 


Original- Schwarz- -Schraubentand- 


a Reibungs- 
| kupplung 


. ee ee ae 
für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern als langjährige 
Spezialität ° 


— 


= Firma J.M. Forbriger 
Z für ‚Saalfeld an der Saale 
| 5 ama UN Walzen, 
\ ee le Kalander 
sef i Nr l sli u W. P 


u. Triebwerke 


jeglicher Art 


Anerkannt beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


eee: Schwarzuko, Dortmund. 


— uÄ— 
cE.Heinzelmann 
K 43 CHINE AAA /K 

Tübingen 


Kleine 
Anzeigen 


* 
„ 
1 
| 
i W. Schwarz & Co., Maschinenfabr. . Dortmunt, Betenstr. 12 
| 


Ä en a m ron, Fabriken 


Düren nid.) 


"Verkäufe, Stellen- 


F und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreſbriemen 
: sowiealle Arten von Texfilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
m uwBaumwollriemen / Näh-u.Binderiemeninall. Qualität. 


T> 


yerKZEUGFABR IK | | 


CARL WOERDE 


HAGEN 1 i. W. 


K. 


Papier-Ralender1922 


— m a En ne an — 


Spezialität: UML! mit Adreßbuch der Papier- Fabr. 


1 + Grundwerke Holländermeffer . er » „Grundwerke . Zus. gegen Voreinsendung v. M. 29.— zu bez. 
$ eee FF Hellim. Henklers Verlag © Dresden A 

Í — Grundwerke Le 1 

f . 


: 1 an e usw. - 
liefern als Spezialität „Duraniarfiemen“ Papierfabrikant 
I l für die gesamte Papierindustrie: N n tacnmanniechen 
t Hauptantrieberiemen / Dynamoriemen für offenen Lauf : 
. en see 
en Lauf. / Riemen für gesc en Verbreitung 
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Maschinen- und rahrzeuglabriken Alfeld- Delligsen | 


Akti en- Gesellschaft 1 7 


Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-IiIndustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für ' 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandseizen gebrauchter Walzen | 


pre is we 


Mai von polnischen Insurgenten 
besetzt und beschädigt. Nach 
Wiedercintritt geordneter Verhält- 
nisse hinderte Wassermangel den 
Betrieb bis zum Schluß des Ge- 
schäftsjahres vollständig. Die 
störenden Vorgänge und die im- 
mer mehr steigenden Preise für 
Roh- und Betriebsmaterialien, so- 
wie die sich ständig erhöhenden 
Gehälter, Löhne, Steuern, Un- 
kosten usf. haben das Jahresergeb- 
nis ungünstig beeinflußt, da die 
Fabrikate zufolge großen Wett- 
bewerbs immer erst später mit 
Preiserhöhungen folgen konnten. 
Die Erzeugung blieb gegen das 
Vorjahr zurück. Die früheren 
Neu- und Umbauten in Groß- 
Särchen wurden beendet und 
brachten beträchtliche Zugänge 
auf den Gebäude- und Maschinen- 
konten. Die großen Ausgaben für 
Unterhaltung der Anlagen, die Be- 
schaffung von zahlreichen Woh- 
nungen und die ständig mehr er- 
forderlich werdenden Betriebs- 
mittel  veranlaßten uns, gegen 
Ende des Geschäftsjahres das 
Aktienkapital um 2712000 M. zu 
erhöhen, die im laufenden Ge- 
schäftsjahr erstmalig am Gewinn 
teilnehmen werden. Die Erzeu- 
gung ist im laufenden Geschäfts- 
jahr erfreulicherweise gestiegen 
und lassen sich die Aussichten bir 
heute zufriedenstellend beurteilen. 
Der Abschluß des Berichtsjahres 
1920/21 weist unter Einrechnung 
des Vortrages aus dem Vorjahr 
mit 47 018.44 M. einen Reingewinn 
von 204 387,37 M. aus. Es wird 
vorgeschlagen, als Rücklage der 
Schuldzinsleistensteuer 10000 M. 
zuzuweisen und den verbleibenden 
Reingewinn von 194-387,37 M. wie 
folgt zu verteilen: 4 Proz. Divi- 
dende auf 2 288 000 M. 91 520 M., 
Tantieme an den Aufsichtsrat 
4816,84 M., 4 Proz. Superdivi- 
dende 91 520 M., Vortrag auf neue 
Rechnung 6530,53 M., zusammen 
194 387 37 M. 


Hainsberg b. Dresden. Thode- 
sche Papierfabrik A.-G. In der 
Aufsichtsratssitzung berichtete 
die Verwaltung über den kürzlich 


r t u n d s c hn e 11 | 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK i 


v.EISENGIESSEREI F&A.THEUSER 
HIRSCHBERG. SCHLESIEN 


NN Transport- 


. In ig) 


a Anlagen. 


für Stück und Massengüter 
A in Bekohlungs-, 
EN) 
—— 


Entaschunss-, Silo- und 
SNeicher-Anlagen 


Becherwerke, Bandförderer. Schüttel- 
‚rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


` Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Blech- 
Arbeiten 


Lenzin’Mineralweiss | 
Annaline / lelchtspet 


empfehlen in schönen Qualifäfen 


A.&F.Probst, G.m.b.H. 
Niedersachswerfen a. Harz x Hessenfal (Wrtt.) 


„% 7277 
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stattgelundenen Fabrikbrand. Der 
Schaden ist durch Versicherungen 
gedeckt, und der Betrieb hat keine 
Unterbrechung erlitten. Von den 
neuen Anlagen werden die Dampf- 
kraftzentrale und cin Teil der 
neuen Holzschleiferei in den näch- 
sten \Wochen in Betrieb kommen, 
während die Aufstellung der 
neuen Papiermaschine im Spät- 
sommer beendet sein wird. Zum 
weiteren Ausbau der neuen An- 
lagen soll der auf den 11. März — — 
einzuberufenden außerordentlichen eh 1880.8 
Hauptversammlung die Erhöhung | u... 
des Grundkapitals um 8,5 Mill. M. EEE J e .. 

auf 25 Mili. M. Stammaktien und anerkannt einzig befte Dichtung für 
ı Mill. M. Vorzugsaktien verge- höchsten Dampfdruck und überhitzten Dampf. 4 
schlagen werden. Klingerit schützt vor Betriebsftörungen. 

Palle ; 
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Kiel. Wie der Oberbürger- ir 
VV Rich. Klinger, Akt. - Ges., Berlin - ‚Tempelhof 
ordnetensitzung mitteilte, soll in Zur Messe in Leipzig: Messhalle XXI, Stand 265 


Kiel eine. Fabrik für Zellstoff- 
gewinnung erstchen. 
Köbeln O. L. Die alte Papier- j W F 7 Jb ia 
fabrik ist durch Kauf in andere RE Q ritz aC 
Hände übergegangen, es werden > <> Messer- und Werkzeug- Fabrik 


jetzt Neuanlagen größeren Stils — R h Id H t 
vorgenommen. Von Weißwasser, — emst 2 = (sS en 
Oberlausitz, 'aus soll ein Klein- , Ä 
bahnbetrieb angelegt werden, zu 

dem bereits die Vorarbeiten gc- ESS cr A Er P 
troffen sind. Auch sollen Woh- 
nungen für 20 Familien gebaut für Papler-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation 


werden, 


München - Gräfelfing. Süd- JJC 
deutsche‘ Papier- und Pappen Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. ENGEL 


fabrik A.-G. München-Gräfelfing. 
Nach dem Bericht über das 
erste Geschäftsjahr der im Sep- 


tember 1920 unter der Firma 
‚Oberpfälzische Papier- und 
Pappenfabrik Rosenhof A.-G. in 
Rosenhof bei Gaisthal (Oberpfalz 
mit einem Grundkapital von 1 

300 00 M. gegründeten Gesell- Nied 5 b. Frankfurt a. M. Obere Mainstraße 2-7. Tel Amt Höchst 231 
schaft wurde zur Erfüllung des 
Zweckes des Unternehmens der 
Ankauf der stillgelegten, unter 
der. Firma Montag & Betzl. 
Oberpfälzische Papier- und 


Pappenfabrik Rosenhof betriebe— N 
nen Pappenfabrik in Rosenhof 
(Oberpfalz) von der Süddeutschen N = 


süro-Industrie A.-G. in München 
getätigt und dazu das Grund- 
kapital auf 2 Mill. M. erhöht. Zur 

weiteren Verstärkung der Betriebs- Blockschwefel 
mittel wurde das Grundkapital a 
nochmals auf 2.6 Mill. M. erhöht. 
Fast alle bei Gründung der Ge- 
sellschaft vorausgesetzten ge- 
triebsergebnisse lieben sich trotz 
angespanntester Tätigkeit nicht 
erzielen. Erschwerend wirkten 


auch ungünstige Pachtverhältnisse, > 

wegen welcher ein Prozeß angc- 
strengt wurde, der noch nicht ab- 

geschlossen ist. Da mit entschei- 


denden Besserungen in Rosenhof | | FRAN KFURT A. M. 


nicht zu rechnen war. wurde der 
Betrieb nach Gräfelfing verlegt Telegramm-Adresse: Montan Telefon: Hansa 7300—7315 
und die nachbarliche Vereinigung 
mit der Gründerfirma, der Süd- 
deutschen Büro-Tndustrie- A.-G. 


Gemahlener Schwefel. 
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Rund: B Cordelschnuren, Motor al j 
Fr.Stephan 


Leder-u Treibriemenfabrik 
Mühlhausen inThüringen 
Gegründet 1851. 


Obertächer für Usi und markierte Papiere 


Filztücher 


i; fär 
Papier-, Pappen- n, Papiarsteti-Fabriken 


S Spezialitäten: 
Ei Bekleidung fürKartonmasehinen 
empfehlen 


paa Conrad Munzinger & CE., titen (Sawe) 


i KA 


Beumwelltreckenälze „ohne Naht“ 


China (Ciay 


sehr tettig, in höchster Weiße 


und teinsfer Schlämmung, sowie 


‚hat laufend abzugeben 


Nordplaftz 1. 
Telegr.-Adr.: "Rohstofl” 


la Kaolin 


' Blanc fize, Annaline, Brilluntweiß, Robton 


Albert Liebing, Leipzig 
Fernsprecher 2100 


| en edifeur-Verein 
Herr rrmannafheilnehm mer 


— 


\ Danzig 
| Anfwerpen 
Rotterdam 


Bre men 


Lubeck 
Stettin 


` l Spezialität: Cellulose- und Papiertransporte 


Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 
Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteur verein“ 
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)SuosoSqu oJjeg 019058) enen SEUA 


Kasein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus . 


Tel.-Adr.:Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 5442 u. 5222 


1 7 


Í E.NEIUMANNsFRED 


me 


~ 


GM 
Br 


EMIL HANNEMANN 


Maschinenfabrik Erla J. Erze. 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung 


Holzschielfapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 
selbsttätige Gewichtsaufhebung 


Holzstoff- und Pappen- 
Entwässerungsmaschinen 


Siebzylinder 


in solldester Ausführung 
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durchgeführt. Von dem nach Ab- 
schreibung von 88759 verbleiben- 
den Reingewinn von 74844 M. 
werden, wie gemeldet, 3742 M. der 
Reserve zugewiesen und 71102 M. 
vorgetragen. 


Saarbrücken. Papierwerke 
Köln, Steinberg, Strauß u. Froh- 
wein in Saarbrücken. Die Gesell- 
schaft ist aufgelöst. Die Firma 
ist erloschen. 


Schlema b. Schneeberg. Holz- 
stoff- und Papierfabrik zu Schlema 
bei Schneeberg. Die Verwaltung 
hat beschlossen, der auf den 
25. März d. J. einzuberufenden Ge- 
neralversammlung für das 50. Ge- 
schäftsjahr vorzuschlagen, auf das 
verdoppelte Aktienkapital wieder 
25 Proz. Dividende zu verteilen 
und einen Bonus in gleicher Höhe 
(i V. o) zu gewähren. Außerdem 
wurde beschlossen, das Aktien- 
kapital um hz Mill. M. Stamm- 
aktien zu erhöhen, die den Be- 
sitzern alter Aktien zu 100 Proz. 
überlassen werden sollen, und 
zwar so, daß auf je 1000 M. alte 
Aktien je 1000 M. junge Stamm- 
aktien entfallen. Fernerhin wurde 
in Aussicht genommen, auf jede 
Stammaktie zu 300 M. einen Ge- 
nußschein Buchstabe A und auf 
jede Stammaktie zu 1000 M, einen 
Genußschein Buchstabe B franko 
Valuta auszugeben, die vom ı. Ja- 
nuar 1922 ab denselben Gewinn- 
anteil erhalten sollen wie die 
Stammaktien. Außerdem wurde 
beschlossen, vorzuschlagen, das 
Kapital um weitere 500000 M. 
mehrstimmige Vorzugsaktien zu 
erhöhen, die einem Verwaltungs- 
konsortium überlassen werden 
sollen. 


Stettin. Feldmühle, Papier— 
und Zellstoffwerke, A.-G. Der 
Geschäftsgang ist, wie die Ber- 
liner Börsen-Zeitung erfährt, sehr 
befriedigend. Es ist mit einer Di- 
vidende von mindestens 25 (i. V 
20) Proz. zu rechnen. 


Ausländische 
Geschäfts nachrichten 


Zur Fusion der böhmischen 
Papierfabriken schreibt die „N. Fr. 
Pr.“: Nach Durchführung der Fu— 
sion “wird die Olleschauer Papier- 
fabrik, welche die Prager Papier- 
fabrik Piette und J.angendorf in 
sich aufnimmt, über cin Aktien- 
kapital von 33 Mill. tschechoslow. 
Kronen verfügen; die Fahrikseta- 
blissements in Olleschau, Langen- 
dorf, Holleschowitz, Wran und 
Freiheit, werden unter gemein- 
schaftlicher technischer und kom- 
merzieller Führung stehen und da- 
her in der Lage sein, eine ökono- 
mische und spezialisierte Gebah- 
rung einzuführen. Die Trans- 
aktion vollzieht sich unter Füh- 
rung der Creditanstalt und der 
Böhmischen Eskomptebank und 
Creditanstalt. 


Zylinder-Oel- Rückgewinnung«« 
ARE Verwertung. 


Abdampfleitung vom 

L Zylinder der Dampf: 

a" O F maschine, Dampfpumpe, 
Lokomobile . 


‚Obewe"Abdampf-Entöler DR.Patent: 
mit Ölrückgewinnung und Rückgewinnung des heissen 
Mondenswassers. 


„Obewe"Gegenstrom-Yorwärmer 
Ötwassergemisch Kohlenersparnisse durch kostenlose 
2. trüchgewinner Warrmwasserbereitu 


„Obbewe‘Pressluft-Entöler DR.Patent 
und Wasserabscheider. 

In mehr als tausend Anlagen bewährt. 
Viele Nachbestellungen. 


J Akt:Ges. Landsberg Bez Bez.Halle. 


Maschinenfabrik eee 


Schmutzwasserablauf 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 x Telegramm.Adresse: Eisenhähner 


Erregern TO 


Internationale Gesellschaft 


für TROCKENANLAGEN 
Stuttgart I Wolframstr. 14 


1 
D. R. P. 
KO STENANSCH LAGE 


Prospekte . Ingenieurbes uch 
auf Wunsch unverbindlich 
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Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld i.V ogil. 
.Filzfuchfabrik 
Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
Ä für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


Eckardts 
Kesselspeisewassermesser 


fürVerdampfungskonfrolle 


— 
— K— Ze 


© 


— K — — 


1 


= Bester Apparat für Dauerbetrieb. 


| - Betriebssicher beı jedem Druck 
| und jeder Temperatur 
| Man verlange Prospekte. 


J.. Eckardt, Stuttgart- Cannstatt. 


Maschinenbauwerkstätte Niefern G. m. b. H. 


Telefon Nr. 13 5 Mie fern (Baden) Telefon Nr. 13 
liefern sämtliche Kleinwalzen für die Papier-, Pappen- und Zellulose- 
fabrikation, aus beliebigen Materialien, in allen Längen und bis 400 mm 
Durchmesser, als Spezialität. 


r 


W- 
©: 
ao 


aus eigener Grube. 
Rationelle Analyse 
Tonsubstans . . . 62.23 v. H. 


Gans besonders für die Papier- 
fabrikation geeignet, liefert 


Schwepaitzer Tenwerke Ernst Lemans, 


Schwepnitz 1. 
FernsprecherNr. 25. 


— . — ͤ — —— . — 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 


Loewe&Co.,&.m.b.H.Cassel 
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Ausbohren 
von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfträsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Reihen 1 Kolkenriuge aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/ 63 Fernspr. Ring 9421 


Müh nt 
Verpackungs -Bandeisen 


liefert als Spezialität 
Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 


Post Kaiserau, Rheinland 
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i bakas Lenzinger Papierfabrik- 
Aktiengesellschaft. Statutenände- > 

rung: Die Gesellschaft gründet Fichte- und 
sich nunmehr auf die durch Be- ð 

schlu der außerordentlichen Ge- Kiefer- 
neralversammlung der Aktionäre 
vom 14. April 1921 im § 8 geän- 
derten, vom Bundesministerium 
für Inneres und Unterricht mit 
Erlaß vom 12. Januar 1922, Zl. 
198,139 ex 1921, genehmigten Sta- 
tuten. Das Aktienkapital beträgt 
jetzt 6000000 Kr. zerlegt in 
30000 Stück auf den Inhaber lau- 


tende, voll eingezahlte Aktien 
à 200 K Nom. 


Kleine Mitteilungen 


25 jähriges Dienstjubiläum. 
Am 15 Februar 1922 vollendeten 
sich 25 Jahre, daß Herr Fabrik- 
direktor Friedrich Kropf bei der 


Otto Schill- 
straße 6 > 


3 
* 


14% 


Firma Wiede & Söhne, Papier- 
labrik, in Trebsen a. d. Mulde . 
tätig war. An der Entwicklung 2 — | ANEA MN 
dieses Werkes hat der Jubilar her- — 2 .. Fe 7 "| 
vorragenden Anteil. Von seiten 3 i N 
der Firma, der Beamten und An- A D W Re $ i | 
gestellten und auch sonst, wurden N Ei A ; 0 
Herrn Direktor Kropf an diesem ae III A 
Tage zahlreiche Anerkennungen ä 2 N i 
und Ehrungen zuteil. Möge es ; GNE Å N A = ne - 
ihm noch recht lange vergönnt e t: SEN PN ad I : 
sein, wie bisher zu wirken und zu — — ien : 
schaffen. i j : ps in, 0 O EN "El iii 2 
Notgeld mit Abbildungen von ö ) "ara FAROR T? Ei, : 
Wicdes Papierfabrik. Die Ge- FB Zu =: Ja . : 
meinde Blanckenstein a. d. S. hat. erh 1 NE nd R 
soeben in Vierfarbendruck ausge- i 4 0 
führte Notgeldscheine zu 25 und - ; 
50 Piennigen in Verkehr gebracht, + 323 
von denen der letztere \Viedes er 
Papierfabrik gewidmet ist. Auf 
der einen Seite dieses Scheines 
finden wir die Gesamtansicht der 
Papierfabrik, unter der folgender 
neckischer Spruch zu lesen ist: 
„Wenn alle Lumpen auf der Welt 
Man machte zu papiernem Geld, 
Dann wär die Fabrik in Blancken- 
stein 
Die wir hier sehen, viel zu klein.“ 
Die andere Seite zeigt ebenfalls 
zwei Bildchen aus der Papier- 
industrie: die Handpapiermacherei 
in alter Zeit und eine neuzeitliche 
Papiermaschine. 
Auf dem 25- Pfennigschein 
der auch ganz geschmack- 
voll ausgeführt ist, sehen wir 


links einen Rennsteigwanderer in 
Blanckenstein am Anfang des 
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Rennsteigs und rechts die Wart | $Ferrosthen-Schwarz-Lackfirnis 
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Allgemeine 


Rohrleitung 
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Rennsteigs. Auf der Rückseite für Dampfkessel- Innen- und Außen- Anstriche 
des Scheines ist das Zusammen- | | $ 
stoßen der drei Staaten, Preußen, Rostschutz-Anstrichfarben u. Dachlack 
Bayern und Reuß, in einem Bilde schwarz und in allen Farbentönungen | 
dargestellt, das durch nachstehen- Leinöl- und Do ppe I-Harz-Firnis 
en he 3 für Anstrich- und Imprägnier-Zwecke aller Art 2 
„Hier stoßen drei Länder zu- | i 
sammen, Laubholz- und Nadelholz-Teer 


O, brächte ein Wunder geschwind dünn und zähflüssig, hell und dunkel, roh und entsäuert bietet an 


men, chem ent chemische Fabrik Gräbschen, Breslau 24 
Endlich auch eines sind.“ ET TE SI SI TE 7 7 U 2 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


: Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel 
K 2 durch die Post bezogen für Deutschland : 
einschließlich Ueberweisun Ben: Bei : 
Oesterreich, : 

Ungarn und nach den von Deutschland a f 
: Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— : 
nack besonderen Sien in der Währung des betr. : 
Landes. Einzelhefte M. 4,—, ältere M.5,—. Ab-: 
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Anzeigen: Der Raum von I mm Höhe / $0 mm Breite 
1,20 M. Vorzugsplätze nach Vereinbarung, bei 
Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche 
bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vor 
zugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Beilagen 
je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 
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Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
Aussperrung, Betriebsstörung in unserem ebe 
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haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in nn 
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Hauptversammlung des Vereins schwedischer Papier- und Zell- 
stoffingenieure. 


Die am 24. und 25. Februar in Stockholm statt- 
gefundenen Verhandlungen waren zum größten Teil 
durch interessante Vorträge ausgefüllt. Von den 
Fachreferenten berichtete Herr Direktor Grewin, 
Norrköping (Holmens Bruk A.-B.), über ver- 
gleichende Versuche zur Entrindung von Zellstoff- 
holz mit der Schälmaschine und mit der Entrin- 
dungstrommel. Der Vorsitzende des Vereins, Herr 
Wallin, machte Mitteilungen über Neuerungen 
auf dem Gebiete der Zellstofftechnik sowie über 
Ergebnisse von ‚ Forschungsarbeiten aus dem 
„Pappersmassekontoret‘, die er zusammen mit 
Melander durchführte und welche insbesondere 
das Lignin betrafen !). 

Nach einer Pause folgten dann die Vorträge des 
ersten Verhandlungstages. Diese wurden eröffnet 


durch Herrn Professor Watzinger von der 
Technischen. Hochschule Drontheim „Ueber 
Wärmeisolierung“. Ingenieur Bror Segerfeldt, 


— 


) Eine Mitteilung hierüber erscheint demnächst 
in der „Cellulosechemie“. Auch über die anderen 


Vorträge werden wir (im „Papier-Fabrikant“) be- 
richten. 


„Ueber Findunstung 


Hälsingborg, sprach „Ueber rotierende Filter und 
deren Anwendung in der Zellstoffindustrie der 
Vereinigten Staaten zum Waschen von Papierstoff 
und von Kalkschlamm“. 

Der zweite Tag brachte folgende Vorträge: 
Oberingenieur J. Rehn, Karlstad: „Neuheiten an 
modernen Papiermaschinen, Erfahrungen einer 
Studienreise in Kanada und den Vereinigten Staaten 
im Sommer 1921“. Es folgte dann ein Vortrag von 
Professor Dr. E. Heuser, Darmstadt, „Ueber die 
Färbung des Papierstoffs“. 

Nach einer Pause sprachen Ingenieur Krebs 
und Verbrennung von Ab- 


laugen“ und Ingenieur T. Källe „Ueber einen 
neuen Regulatortyp für Zellstoffentwässerungs- 
maschinen“. 


Ein gemeinsames Festessen am Abend desselben 
Tages in den festlichen Räumen des Grand Hotel 
beschloß die diesjährige Tagung des Vereins. 

Mit Genehmigung des Vorstandes lassen wir hier 
noch einen Auszug aus dem Bericht der Vorstands- 
sitzung folgen: Die Anzahl der Mitglieder hat wäh- 
rend des Jahres 1921/22 von 195 auf 214 zu- 
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genommen. Drei Mitglieder sind gestorben. Das Der „Spiritusausschuß‘ leitete im Finverständ- 
gedruckte „Nlitgliederverzeichnis“ wurde durch nis mit dem technologischen Verein und mit anderen 


weitere Daten vervollständigt, und durch Aufnahme 
von Firmenanzeigen konnte eine Einnahme von 
1166,50 Kr. erzielt werden. Während des Jahres 
1921/22 wurden nur drei Praktikantenaus weise“) 
ausgegeben. Zum Teil ist dies auf die schlechte 
Lage der Industrie, d. h. auf den Stillstand mancher 
Fabriken, zum Teil aber auch auf Schwierigkeiten 
zurückzuführen, welche die Fabriken hier und da 
noch immer der Einstellung von Praktikanten in 
ihre Betriebe bereiten. Der Verein bittet deshalb 
seine Mitglieder, den jungen Ingenieuren das Prak- 
tizieren nach Möglichkeit zu erleichtern“). 

Der „Unterrichtsausschuß‘“ des Ingenieurvereins 
hat im Einvernehmen mit dem Verein schwedischer 
Papier fabrikanten, dem Verein schwedischer Zell- 
stoffabrikanten und dem Verein schwedischer Holz- 
schliffabrikanten ein Gutachten über die Errichtung 
von zwei neuen Professuren für Papiertechnik und 
für Zellstofftechnik an der Technischen Hochschule 
Stockholm an den König und das Rektorat der 
Technischen Hochschule Stockholm eingereicht. 


?) Der Verein hat die Einrichtung getroffen, daß 
junge Ingenieure nur nach Erledigung einer ge- 
wissen praktischen Tätigkeit (20 Monate in einer 
Papierfabrik und 18 Monate in einer Zellstoffabrik 
und Schleiferei) Anstellung als Betriebsingenieure 
erhalten. Ueber die erledigte praktische Tätigkeit 
erteilt der Verein Bescheinigungen. Der Referent. 

) Auch in Deutschland sollte man die Wünsche 
der Studierenden, praktische Tätigkeit in den Fabri- 
ken auszuüben, entgegenkommender als bisher be- 
handeln, schreiben doch die Hochschulen eine min- 
destens einjährige Praxis für die Aufnahme der 
Studien an der Flochschule vor. Der Referent. 


industriellen Vereinigungen ein Gutachten über die 
Förderung zur Anwendung des Sulfitsprits für den 
Betrieb von Motoren an den König und das Spiritus- 
Monopolamt, wo die Angelegenheit zurzeit ruht, so 
daß für die nächste Zeit keine endgültige Entschei- 
dung zu erwarten ist. 


Immerhin haben die Bemühungen des Vereins zu 
einer geringen Mehrbewilligung bezüglich der Ver- 
wendung von Sulfitsprit für Motorenbetrieb geführt. 


Der Vorstand hat eine Geschichte des Vereins 
zu schreiben begonnen und bittet die Mitglieder um 
Beiträge. a ' 


Auf die vom Vorstand an die Mitglieder ge- 
richtete Anfrage über Kraftverbrauch der Maschinen 
der Papier- und Zellstoffindustrie sind nur 17 Ant- 
worten eingegangen. Eine Zusammenstellung auf 
dieser Grundlage würde ein falsches Bild über die 
tatsächlichen Verhältnisse geben. Da aber weitere 
Antworten nur schwer zu erhalten sein werden, so 
schlägt der Vorstand vor. die, Angelegenheit zu- 
nächst nicht weiter zu verfolgen. 


Der Unterstützungsfonds des Vereins ist stark 
in Anspruch genommen worden: einem der ältesten 
Mitglieder, welches durch Krankheit erwerbsunfähig 
geworden war, wurde ein Darlehen von 5000 Kr. 
gewährt. Nach dessen Tode ging dieses an die 
Witwe über. Außerdem brachte eine Sammlung bei 
den Mitgliedern des Vereins noch den Betrag von 
3440 Kr. und 500 finn. Mk. 


Der Vermögenstand des Vereins wird in einer 
Aufstellung dargelegt. Hsr. 


— ep 


Ueber Fabrikationswasser., 


Einer der wichtigsten Hilfsstoffe in der Papier- 
industrie ist das Wasser. Es ist während des ganzen 
Ganges der Fabrikation unentbehrlich, sei cs nun 


zur eigentlichen Herstellung des Papieres, zu Wasch-. 


oder Spülzwecken, zur Kesselspeisung oder zu Kühl- 
zwecken bei der Kondensation. Der Wasserbedarf 
der Papier-, Zellstoff-, Pappen- und Holzstoffabriken 
ist außerordentlich hoch und überschreitet oft den 
mittlerer Städte. Es soll in nachstehendem nur vom 
Fabrikationswasser die Rede sein, also von dem- 
jenigen, welches zur Herstellung des Papieres direkt 
benötigt wird. 

Je nach den Papiersorten sind nun die an dieses 
Wasser zu stellenden Anforderungen sehr verschie- 
den; welche Einflüsse die einzelnen Bestandteile auf 
den Stoff, die Färbung und die Leimung haben, soll 
weiter unten besprochen werden. Zunächst soll die 
Frage erörtert werden, mit welchen Beimengun- 
gen man im allgemeinen beim Wasser zu rechnen 
hat und welche Eigenschaften ein gutes Wasser 
haben soll. 

Die natürlichen Wässer, ob sie nun erbohrt oder 
aus Talsperren, Flüssen, Bächen, Seen oder Teichen 
entnommen werden, sind nicht in allen Fällen so 
rein, daB sie ohne weiteres Verwendung finden 
könnten. Ein gutes Wasser muß schon in seinem 
Aussehen vollständig klar sein, organische und 
anorganische Schwebestoffe dürfen sich in ihm 


keinesfalls finden. Häufig findet sich im Wasser 
Ton, der ıhm ein trübes Aussehen verleiht und 
es für die meisten Zwecke der Papierindustrie un- 
geeignet macht. Solche Stoffe müssen dann durch 
geeignete Behandlung, z. B. Filtration oder Absetzen- 
lassen beseitigt werden; aber schon bei der Ge- 
winnung des Wassers und seiner Fassung ist darauf 
zu achten, daß sie überhaupt ferngehalten werden. 


Ein gutes Wasser soll keinerlei Geruch be- 
sitzen. Besonders durch gelöste Humusstoffe 
wird dem Wasser ein dumpfiger Geruch erteilt, der 
seine Verwendbarkeit beeinträchtigt, diese Humus- 
stoffe, aber auch Eisengehalt und organische Ver- 
unreinigungen geben dem Wasser eine gelbliche 
Farbe, die für die Papierfabrikation unerwünscht ist. 
Die Farbe eines reinen Wassers muß in dickeren 
Schichten blau („wasserblau“) sein. Im Wasser 
sind meist eine ganze Reihe von Gasen gelöst, die 
auf seine Verwendbarkeit für Fabrikationszwecke 
meist einen ungünstigen Einfluß haben, während sie 
für Trinkwasser oft erwünscht sind. Es kommen 
hauptsächlich folgende Gase vor: Sauerstoff, 


Wasserstoff, Stickstoff, Kohlensäure und 
Schwefelwasserstoff. Solange die Kohlensäure 
nicht im Ueberschuß gegen den kohlensauren 


Kalk vorhanden ist, greift sie Kupfer, Zink, Blei, 
Eisen, Mörtel und Beton nicht an und läßt auch eine 
Asphaltierung der Rohre unberührt. Tritt aber zu 


Heft 10, 1922 


DER PAPIER-FABRIKANT 


291 


der Kohlensäure noch freier Sauerstoff, so löst das 
Wasser nicht nur das Eisen, sondern veranlaßt auch 
Rostbildung. Schwefelwasserstoff, der sich schon 
durch seinen fauligen Geruch bemerkbar macht, 
kommt häufig in Gemeinschaft mit Eisen im Grund- 
wasser vor. Sein Ursprung kann verschieden sein. 
Er bildet sich entweder durch Zersetzung schwefel- 
haltiger organischer Stoffe oder von Fabrikabwäs- 
sern. Letzteres ist besonders bei offenen Gewässern 
der Fall. uch durch Zersetzen von Gips oder 
Schwefeleisen bildet sich Schwefelwasserstoff. Luft, 
d. h. Stickstoff und Sauerstoff, ist auf die Verwend- 
barkeit des Wassers ohne Einfluß, sie muß aber aus 
technischen Gründen entfernt werden. 

Eine große Rolle spielt die Härte des Wassers, 
die sowohl günstigen als auch ungünstigen Einfluß 
auf die Güte desselben haben kann. Die Härte des 
Wassers kann eine vorübergehende oder eine 
dauernde sein, sie wird im ersten Falle als Karbonat- 
harte bezeichnet und beruht auf dem Gehalt an 
Kalzium- und Magnesiumverbindungen. Im zweiten 
Falle bezeichnet man sie als Mineralsäurehärte, die 
durch Sulfate, Chloride, Silikate und Nitrate hervor- 
gerufen wird. Karbonathärte und Mineralsäurehärte 
machen zusammen die Gesamthärte eines Wassers 
aus. Die Karbonathärte nimmt schon an der Luft 
2b, noch mehr aber beim Kochen des Wassers, in- 
dem sich Kesselstein bildet. Die Härte des Wassers 
wird nach deutschen, französischen und englischen 
Härtegraden bezeichnet. Die Bestimmung des Härte- 
grades soll hier nicht weiter erwähnt werden, da sie 
in Nr. 18 des Jahres 1921 des „Papier-Fabrikanten“ 
ausführlich beschrieben wurde. 

Eine scharfe Grenze zwischen hartem und wei- 
chem Wasser läßt sich nicht ziehen. Man kann aber 
ein Wasser mit 10 Härtegraden noch als weich be- 
zeichnen, während ein solches mit 20 Härtegraden 
schon hart genannt werden muß. Die den Flüssen, 
Seen, Talsperren usw. entnommenen Wässer haben 
meist nur eine ganz geringe Härte von 0,5 bis 3,5 °, 
während Grundwässer zwischen 3 und 15° und Tief- 
brunnenwässer zwischen 3 und 70° stehen. 

Für Fabrikationszwecke ist eine größere Härte 
des Wassers unerwünscht, desgleichen als Kessel- 
speisewasser, da es Kesselsein bildet; den un- 
günstigsten Einfluß haben hierbei Gips und Magne- 
sium, da letzteres mitunter im Kessel sogar Salz- 
saure abspaltet. Welche Einflüsse hartes Wasser 
sonst bei der Papiererzeugung hat, wird weiter 
unten besprochen werden. 

Ebenso störend wie die Härte wirkt bei den 
Fabrikationswässern der Eisengehalt, der es 
mitunter sogar vollkommen unbrauchbar macht. 
Das Eisen findet sich im \Vasser meist als lösliches 
Eisenoxydul und ist meist an Kohlensäure gebun- 
den; durch Einwirkung der Luft und Entweichen 
der Kohlensäure bildet sich unlösliches Hydroxyd, 
welches sich ausscheidet und dem Wasser eine rost- 
braune Farbe verleiht. Seltener ist das Eisen an 
Mineralsäuren, an Phosphorsäure oder an Humin- 
sauren gebunden. Der Gehalt des Wassers an Eisen 
schwankt und bleibt auch für denselben Brunnen 
nicht immer gleich. Bis zu 0,3 mg/l ist der Eisen- 
gehalt des Wassers für Trinkzweche nicht gesund- 
heitsschädlich, für Industriezwecke ist aber schon 
ein Gehalt von ı mg/l zu vermeiden, besonders bei 
der Herstellung feiner Papiere, photographischer 
Rohpapiere, technischer Papiere, Filtrierpapiere und 


ähnlicher. 


Durch eisenhaltige Wässer entwickeln 
sich auch die sogenannten Eisenalgen, welche die 
Leitungsquerschnitte verengen oder gar verstopfen. 
Man enteisent daher das Wasser durch verschiedene 
Verfahren, die grundsätzlich auf einer Belüftung des 
Wassers und Abfiltrierung des ausgeschiedenen 
Eisenschlammes beruhen. 

Aehnliche nachteilige Folgen besitzt der Man- 
gangehalt des Wassers. Mangan findet sich im 
Boden meist als Braunstein. Bei Luftzutritt bildet 
sich dann aus dem Schwefeleisen des Wassers leicht 
Schwefelsäure, die mit Mangan das leicht lösliche 
Mangansulfat bildet. Wenn sich Mangan aus dem 
Wasser abscheidet, dann setzt es einen schwarzen 
Schlamm ab, der sehr lästig wird. Mangangehalt 
des Wassers zeitigt die gleichen Algenbildungen wie 
der Eisengehalt des Wassers mit ihren Folgen. 
Wenn das Mangan an Kohlensäure gebunden ist, 
dann kann es gleichzeitig mit dem Eisen durch das 
kurzerwähnte Belüftungsverfahren entfernt werden, 
ist es jedoch als Mangansulfat vorhanden, dann muß 
es auf chemischem Wege entfernt werden. 


Der Chlorgehalt des Wassers kann ver- 
schiedenen Ursprungs sein, er kann von Abwässern 
chlorverarbeitenden Fabriken, aber auch von Ver- 
unreinigungen durch Dung- und Abortgruben 
stammen und ist in jedem Fall für die Papierfabri- 
kation schädlich. Tin brauchbares Verfahren zur 
Entchlorung des Wassers besitzen wir leider noch 
nicht. 


Größte Vorsicht ist bei Bleigehalt des 
Wassers zu üben, besonders dann, wenn es auch zu 
Trinkzwecken Verwendung finden soll, da schon 
ein Gchalt von 0,35 mg/l schädlich ist. Auch auf 
die bleilösenden Eigenschaften des Wassers ist zu 
achten, da dann die Verwendung von Bleiröhren 
ausgeschlossen ist. Das Wasser löst das Blei be- 
sonders, wenn es kohlensäurehaltig ist und die 
Kohlensäure einen Ueberschuß über den kohlen- 
sauren Kalk hat. 


Ammoniakgehalt des Wassers schließt 
dessen Verwendbarkeit als Fabrikationswasser unter 
allen Umständen aus; er ist meist auf die Fäulnis 
eiweißhaltiger Verbindungen zurückzuführen. Ebenso 
ist salpetrige Säure ‘schädlich, sie kommt allerdings 
selten in größeren Mengen vor. Die Salpetersäure 
hat oft ihren Ursprung aus Braunkohlen und bildet 
sich aus der Zersetzung stickstoffhaltiger, orga- 
nischer Substanzen. | 

Man ersieht aus vorstehenden Ausführungen, 
daß die Eigenschaften des Wassers ın erster Linie 
von den geologischen Verhältnissen des Bodens ab- 


hängig ist. Man wird also durchaus nicht immer 
in der Lage sein, das aus Brunnen geschöpfte 
Wasser zur Papiererzeugung zu verwenden, da 


gerade diesen Wässern oft Eigenschaften anhaften, 
die sie als wenig oder gar nicht brauchbar er- 
scheinen lassen. Zum Teil sind ja diese nachteiligen 
Eigenschaften mit verhältnismäßig einfachen Mitteln, 
die auch einen Großbetrieb wirtschaftlich machen, 
zu beseitigen, so besonders der Eisen- und 
Mangangehalt. Wie diese Einflüsse der 
Bodengestaltung auf das Quellwasser wirken, zeigt 
sich aus umstehender Tabelle 1. 


Daß Maß für den Gehalt an organischen 
Stoffen ist der Verbrauch der zu ihrer Oxyda- 
tion erforderlichen Kaliumpermanganatmenge 
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Tabelle 1. 


3 
Muschelkalk. 3325 9 Spur 
418 5 | 2 


(KMnO,) bzw. der Sauerstoffmenge, wobei 79 Teile 
KMnO. 20 Teilen Sauerstoff (O) entsprechen. 

Wie schon vorher erwähnt, soll gewerbliches 
Wasser weich sein, besonders aber das Wasser für 
die Papierfabrikation. Ein Eisengehalt des Wassers 
muß unter allen Umständen vermieden werden, um 
so mehr, als er sich auf verhältnismäßig einfache 
Weise beseitigen läßt. Fäulniserregende, organische 
Stoffe, Pilzsporen usw. haben ein Fleckigwerden 
und Stocken der Erzeugnisse zur Folge. Besonders 
beim Holzstoff macht sich ‘das häufig bemerkbar, 
da man in den Holzschleifereien selten etwas für die 
Wasserreinigung tut. 

Es stehen nun für die Beschaffung der großen 
benötigten Mengen an Fabrikationswasser vier 
Wege offen. x 

1. Gewinnung aus Quellen; 

2. Gewinnung durch Sammelgänge, Sammelrohre 
und Sammelstollen; 

3. Gewinnung durch Brunnen (Kesselbrunnen, 


gemauerte Brunnen, Betonbrunnen, Schacht- 
brunnen, Rohrbrunnen, Tiefbrunnen und 
Abessinierbrunnen); 


4. Gewinung aus natürlichen Gewässern (Flüssen, 
Bächen, Seen, Teichen, Talsperren). 


Unter Quellen sind unterirdische Wasser- 
adern zu verstehen, die stetig laufend zutage treten; 
es wird dies hauptsächlich da der Fall sein, wo der 
Grundwasserspiegel die Oberfläche schneidet. Zu 
ihrer Erschließung dienen Schlitzrohre, Sammel- 
gänge oder Stollen. Sie sind in einer Brunnenstube 
oder in einem Quellhaus zu fassen, das mit Rück- 
sicht auf Frost und Tagwasser mindestens zwei 
Meter tief sein soll. Die Brunnenstuben müssen gut 
gelüftet und ausschaltbar sein, sie sollen Ent- 
leerungs- und Ueberlaufvorrichtungen erhalten. Die 
Ergiebigkeit der Quellen muß durch Beobachtung 
und Messung festgestellt werden (Eichung). 


Die Gewinnung des Wassers durch Sammel- 
gänge, Sammelstollen und Sammel- 
rohre kommt in Anwendung bei Grundwasser, 
dessen, Vorhandensein durch Bohrungen, Graben 
usw. festgestellt werden muß. Die Sammelgänge wer- 
den aus gelochten Ton-, Beton- oder Gußeisenröhren 
hergestellt, doch sollte man letztere in der Papier- 
industrie möglichst vermeiden, denn wenn auch im 
allgemeinen das Gußeisen infolge seiner verkieselten 
Oberflächenhaut weniger zur Rostbildung neigt, so 
ist sie jedoch nie ganz ausgeschlossen und macht 
dann das Wasser ungeeignet. Bei Betonrohren liegt 
diese Gefahr nicht vor, da sie vom Wasser nicht 
angegriffen werden, solange es nicht kohlensäure- 
haltig ist; ain besten sind Tonrohre. Diese Sammel- 
gänge empfehlen sich besonders bei Böden von 


mg/l. 


1,3 
2I 7,0 


| 4 0,8 

| 11 g 6,0 

4 2,0 

| 4 14 129 | 29 17,0 
| Spuren 2 144 | 65 23,0 


wechseinder Beschaffenheit. Sammelstollen führt 
man bei festem Gebiege aus. Wenn undurchlässige 
Schichten mit durchlässigen abwechseln, dann treibt 
man einen etwa Im weiten Stollen mit geringem 
Gefälle ein, so daß in allen durchlässigen Schichten 
das Wasser gesammelt wird. 


Die hauptsächlichste Erschließung des Grund- 
wassers erfolgt jedoch durch Brunnen. Bei tiefer 
liegenden Wasserschichten bohrt man einen Probe- 
brunnen, der zweckmäßig so angelegt wird, daß er 
später zur endgültigen Wassergewinnung benutzt 
werden kann. Die Kessel- oder Schachtbrunnen 
werden aus Mauerwerk, Beton oder Eisen her- 
gestellt, wobei man letzteres jedoch aus den bereits 
angeführten Gründen vermeiden sollte. Sie sind in 
ihren Abmessungen so zu halten, daß die Schacht- 
pumpen in ihnen untergebracht werden können. Ge- 
mauerte Brunnen werden vorteilhaft aus Ziegel- 
steinen hergestellt, da für dünne Wände Bruchsteine 
ungeeignet sind. Die Vermauerung erfolgt in 
Zement mit einzelnen offenen StoBfugen, auch Loch- 
steine werden verwendet, um die Zulässigkeit zu er- 
höhen. Um den Eintritt von Tagwasser zu verhin- 
dern, sollen die oberen fünf bis acht Meter dicht 
gemauert sein. Betonbrunnen werden ähnlich wie 
die gemauerten ausgeführt. Die Schachtbrunnen, 
die meistens aus Eisen ausgeführt werden, ermög- 
lichen die Anbringung vieler Schlitze, ergeben große 
Durchgangsflächen und sind bei geringen Tiefen 
billiger als gemauerte. Sie werden aus einzelnen 
Ringen (Tubings) zusammengesetzt. Die Rohr- 


brunnen bestehen aus einem unteren Schlitzrohr, 


dem Steigerohr und dem außenliegenden Futterrohr. 
Mittels der Rohrbrunnen ist man in der Lage, das 
Wasser auch aus großen Tiefen abzuziehen. Bei 
großem Wasserbedarf oder ausgedehnten Grund- 
wasserströmen werden eine ganze Reihe miteinander 
verbundener und durch Schieber einzeln absperrbarer 
Brunnen miteinander vereinigt. Die Tiefbrunnen 
ähneln den Rohrbrunnen und können bis zu den 
größten Tiefen ausgeführt werden. Die Abessinier- 
brunnen kommen vielfach als Probebrunnen zur An- 
wendung. 


In sehr vielen Fällen wird das Fabrikations- 
wasser' den natürlichen Gewässern ent- 
nommen. Die Wasserentnahme hat dann möglichst 
da zu erfolgen, wo das Wasser möglichst wenig 
verunreinigt ist. Bei seichten Ufern stehender Ge- 
wässer empfiehlt sich die Verwendung eines weit in 
den See oder Teich hineinreichenden Gelenkrohres. 
Der Einlauf ist durch Rechen, Siebe, Gitter oder der- 
gleichen vor dem Eindringen von Fischen, Schwimm— 
stoffen und dergleichen zu sichern. Es wird auch 


häufig nötig sein, das den natürlichen Gewässern 
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entnommene Wasser zu reinigen, was auf dem Wege 
der künstlichen Filtration erfolgt. 

Eine vorhergehende Reinigung durch Klär- 
becken sollte dabei nie unterbleiben, da sie die Filter 
sehr entlastet. Man unterscheidet hierbei je nach 
der Größe Klärteiche, die meist offen sind, und Klär- 
becken, die man vorteilhaft abdeckt. Die Größe 
dieser Klärbecken richtet sich nach der Art der Ver- 
unreinigungen und nach der Zeit, welche die Sink- 
stoffe zum Absetzen brauchen. Je nachdem werden 
auch die Klärteiche oder -becken periodisch oder 
kontinuierlich betrieben. Im ersteren Falle läßt man 
das Wasser im Becken vollkommen zur Ruhe 
kommen, um es nach erfolgter Klärung abzuziehen. 
Im letzteren Falle befindet sich das Wasser in ge- 
ringer Bewegung, deren Geschwindigkeit vom Grade 
und von der Art der Verunreinigungen abhängt. Die 
Fläche für kontinuierlich arbeitende Becken ist 
kleiner als für periodisch arbeitende, weshalb man 
häufig die erste Art vorziehen wird, besonders, wenn 
die Platzfrage eine Rolle spielt. Mitunter schaltet 
man beim kotinuierlichen Betrieb auch mehrere 
Becken oder Teiche hintereinander, und zwar so, daß 
sie behufs Reinigung einzeln ausgeschaltet werden 
können. Durch Zusetzen von Chemikalien kann die 
Reinigung beschleunigt werden. 

Die Filtrierung des vorgeklärten Roh- 
wassers erfolgt in besonderen Apparaten, in denen 
man das Wasser zum langsamen Durchströmen eines 
besonders hergerichteten Filters zwingt. Dieses 
Filter besteht aus einer Schicht von geeignetem 
Quarzsand, der allerdings nicht die Filtration be- 
wirkt; diese erfolgt vielmehr durch die in kurzer Zeit 
auf dem Quarzsand sich bildende Filterschicht. Die 
Filter werden in Eisen- und Betonausführung her- 
gestellt. 

Das Regenwasser würde ja an und für sich 
als ein besonders geeignetes Fabrikationswasser zu 
bezeichnen sein, steht aber nur in so geringen Men- 
gen und so unregelmäßig zur Verfügung, daß es gar 
nicht in Betracht kommen kann. Aber auch das 
Regenwasser ist nicht so rein, wie erscheinen möchte. 
man kann durchschnittlich annehmen, daß es folgende 
gelöste Stoffe enthält: 


Trockenrückstand l 39,5 mg/l 
Kalk und Magnesia 5,0 „ 
Chlor 5 8 ` N . 6,3 55 
Kohlenstoff in Urne Bindung‘. . I 5 
Stickstoff in salpetersauren u. salpetrig- 

sauren Salzen . 0,07 „ 
Ammogiak . i 0, 20 
Stickstoff in S en Bindung: 0,22 „ 


Im Regenwasser finden sich außerdem meist 


noch folgende Gase gelöst: 


Sauerstoff 30 Proz. 
Stickstoff . . . . 2.00 „ 
Kohlensäure 8 „ 


Das reine Quellwasser ist häufig wegen 
seines Kalkgehaltes ungeeignet, da der Kalk in Ver- 
bindung mit Kohlensäure das Färben des Papier- 
stoffes erschwert, wenn er dagegen in Verbindung 
mit Chlor auftritt, so hat er einen nachteiligen Ein- 
fluß auf die Leimung. Eine Wasserenthärtung, wie 
sie bei harten Kesselspeisewässern üblich ist, kann 
bei den großen erforderlichen Wassermengen nicht 
in Frage kommen, da sie dermaßen teuer wird, daß 
sie die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens in Frage 
stell. Die Entfernung des Chlors aus dem Wasser 


ist kaum durchführbar, da wir, wie schon weiter vorn 
erwähnt, ein brauchbares und wirtschaftliches Ent- 
chlorungsverfahren nicht besitzen. Außer den weiter 
vorn erwähnten Vorkommen im Brunnenwasser 
zeigt es sich häufig noch im Flußwasser. In diesem 
Falle stammt es meist aus den Abwässern weiter 
fluBaufwärts liegender Fabriken, die mit Chlor 
bleichen oder sonstwie chlorhaltige Abwässer haben. 
Auch die Abwässer der Kaliwerke ergeben 
einen mitunter recht hohen Chlorgehalt, der nament- 
lich in wasserarmen Zeiten sehr lästig werden kann. 
Andere Beimischungen -des Wassers, die es für die 
Zwecke der Papierfabrikation, besonders aber der 
Feinpapierfabrikation ungeeignet machen, sind 
außer dem bereits erwähnten kohlensauren Kalk die 
Magnesiasalze und Chlorkalzium, während Chlor- 
natrium und schwefelsaures Natrium in geringen 
Mengen unschädlich sind. Ammoniak und das be- 
reits erwähnte Chlorkalzium sind schädlich für die 
Leimung; kohlensaurer Kalk und kohlensaure 
Magnesia sind in geringen Mengen unschädlich für 
gewöhnliche Papiere, nicht aber für Fein- und 
farbige Papiere. Je weniger Filterrückstand ein 
Wasser hat, desto geigneter ist es zur Papierfabri- 
kation. Hartes Wasser mit hohem Gehalt an kohlen- 
saurem Kalk ist für die Hadernkochung ungeeignet, 
man kann aber einen großen Teil der Kohlensäure 
binden, wenn man dem Wasser eine Lösung von 50g 
Aetzkalk (Ca(OH):) in 100 Liter Wasser zusetzt. 
Der verbleibende Kalk ist dann unschädlich, da man 
ohnehin mit großen Mengen Kalk (Ca(OH).) kocht 
und der im Wasser enthaltene Kalk im Verhältnis 
gering ist. Beim Stroh- und Holzkochen hingegen 
ist der Kalkgehalt weniger bedenklich, da z. B. beim 
Kochen des Holzes nach dem Sulfitverfahren die 
Kohlensäure. durch die schweflige Säure ausgetrieben 
wird und das hierbei entstehende Kalziumbisulfit 
ohnehin zur Anwendung kommit. 

Eingutes Fabrikationswasser, das in 
einer Feinpapierfabrik zur Verfngung stand, 
zeigte tolgende Analyse: 

In 100 Liter Wasser waren enthalten: 

3.74 g Kochsalz (naCl). 

0,60 „ Chlorkalium (CaCl), 

4,90 „ Gips (CaSO), 

13,50 „ kohlensaurer Kalk (CaCO). 
3,24 „ kohlensaure Magnesia (Mg CO.), 
Spuren von Eisen. 

Das Wasser besaß 11,86 deutsche Härtegrade, 
es war also noch als weich zu bezeichnen, und hatte 
nur geringen Filterrückstand. - 

Ueber den NachweisderBeimengungen 
inn Wasser sei noch folgendes bemerkt: 

Das Vorhandensein von Kalk im Wasser kann 
man auf einfache Weise nachweisen, indem man 
dem zu untersuchenden Wasser in einem Reagenz- 
glas oxalsaures Ammonium in Lösung zusetzt. Es 
bildet sich dann sofort ein Niederschlag von oxal- 
saurem Kalk (unlöslich in Essigsäure). . 

Um Schwefelsäure im Wasser nachzu- 
weisen, setzt man einige Tropfen Salzsäure und dann 
Chlorbarium zu, es bildet sich dann ein weißer 
Niederschlag von Bariumsulfat (unlöslich in Salz- 
säure). Schwefelsäure bei gleichzeitiger Anwesenheit 
von Kalk läßt auf Gips schließen. 

Will man den qualitativen Nachweis von Chlor 
erbringen, so fügt man dem Wasser einige Tropfen 
Salpetersäure und dann einige Tropfen salpetersaures 
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Silber hinzu: es bildet sich dann ein käsiger Nieder- 
schlag, der aus Chlorsilber besteht. 

Eisen stellt man im Wasser fest, indem man 
1000 ccm auf die Hälfte eindampft und den entste- 
henden Niederschlag auf einem Filter mit Wasser 
nachwäscht. Nach dem Entfernen des Filtrates 
übergießt man den Rückstand auf dem Filter mit 
eisenfreier Salzsaure. Die abtropfende Flüssigkeit 
wird aufgefangen und mit gelbem Blutlaugensalz 
versetzt; bildet sich dann ein blauer Niederschlag 
(Berliner Blau), so ist Eisen vorhanden. 

Weniger rein als Quellwasser, aber weicher, da 
sich weniger Kalk in Lösung befindet, ist das FluB- 
wasser. Dieses enthält meist auch weniger Eisen. 
Die doppelkohlensauren Salze geben durch ihre Be- 
rührung mit der Luft ihre Kohlensäure ab, so daß 
sie als unlösliche Karbonate ausfällen. Die Fluß- 
wässer enthalten aber mehr organische und 
suspendierte Verunreinigungen, die sich aber 
verhältnismäßig leicht durch geeignete Vorrichtungen 
beseitigen lassen. Ueber die Vorrichtungen und Ver- 
fahren zur Reinigung dieser Wässer wurde aus- 
führlich berichtet im „Papier-Fabrikant“ 1917, Heft 
41, 42 und 44—47. 


Nicht so harmlos sind die Flußwässer der Moor- 
gegenden, die meist so reich an Humussäuren sind, 
daB sie für die Papierfabrikation unbrauchbar wer- 
den. Die Humussäuren lassen sich allerdings meist 
durch schwefelsaure Tonerde ausfällen, so daß man 
gegebenenfalls das Wasser durch chemische Reini— 
gung und nachfolgender Filtrierung brauchbar 
machen kann. 


Die Flüsse besitzen eine Selbstreinigung, 
wobei in gewissen Grenzen die organischen Verun- 
reinigungen wieder zersetzt werden. Diese Selbst- 
reinigung beruht auf chemischen und biologischen 
(z. T. auch physikalischen) Vorgängen, derart, daß 
die organischen Stoffe durch die Mikroorganismen 
und durch Oxydation zerstört werden. Im Wasser 
üben diese Reinigung besonders die Algen aus, am 
Ufer sind es auch höhere W'flanzen. Das Sonnen- 
licht begünstigt diese Reinigung in doppelter Weise, 
indem es einmal den Assimilationsprozeß der Pflan- 
zen begünstigt und andererseits die Bakterien tötet. 
In welcher Weise diese Selbstreinigung wirkt, zeigt 
z. B. folgende Tabelle 2: 


Tabelle 2. 
| mg/l 
Trocken- Glüh- Organisch. Sauerstoff- Gesamt- Chlor 
jrückstand | verlust | Substanz | verbrauch Am roniak 


Oberhalb der Kanaleinlässe für die Abwässer ....... 8 
Unterhalb des letzten Einlass es 533 179 30 
Stromabwärts bis zur Stelle, wo vollständige Mischung 

eingetreten Ist... n 186 | 43 11 
8 km unterhalb des letzten Einlass ess 179 43 10 


Man sieht also, daß sich die Flüsse nach ziemlich 
kurzer Zeit selbst reinigen, indem die organische Sub— 
stanz nach kurzer Zeit nicht größer ist als vor dem 
Einlaß der Verunreinigungen. Diese Selbstreinigung 


— ANANN- 


ist allerdings von gewissen Umständen abhängig: 
bei abnorm niedrigen. Wasserständen, wie sie z. B. 
im letzten Jahre in den meisten deutschen Flüssen 
monatelang anhielten, versagt sie. Ho. 


Außer Besteuerung auch Enteigung der Wasserkräfte? 
Von L. Koch, Duderstadt. 


Die vereinigten wasser- und kohlenwirtschaft- 
lichen Ausschüsse des vorläufigen Reichswirtschafts- 
rats haben für das Reich die Einführung einer Be- 
steuerung der Kraftleistung aus Wasserkraftanlagen 
abgelehnt, und diese Steuermöglichkeit ist nunmehr 
von den einzelnen Freistaaten und deren staatlichen 
Unterorganisationen (Verwaltungsbezirken, Gemein- 
den) mit um so größerem Nachdruck aufgenommen 
wòrden. Den Ausgangspunkt für diese Besteuc- 
rungsbestrebungen bildet der Thüringer Freistaat 
mit seinen Verwaltungsbezirken, Landratsämtern und 
Gemeinden, die alle auf den Geldstrom versessen 
sind, der sich ihrer Ansicht nach unbedingt in ihre 
leeren Finanzkassen ergießen und diese namhaft 
füllen muß, wenn die Wasserkraftbesteuerung zur 
Tat wird. Im Thüringer Freistaat selbst wird eine 
Regierungspersönlichkeit des ehemaligen Meininger 
Herzogtums als treibende Kraft in der Besteuerungs- 
frage genannt, und der betreffende Leiter einer Ab- 
teilung der früheren Meininger Regierung wirkt un- 
ablässig bei der jetzigen Weimarer Freistaatregierung, 


um die Wasserkraftbesteuerung sobald wiemög- 
lich im ganzen Freistaat recht ausgiebig zur Durch- 
führung zu bringen. Der erste fertige Wasserkraft- 
steuerentwurf, den er durch das Landratsamt in 
Hildburghausen bei der Weimarer Regierung zur 
Genehmigung hatte einreichen lassen, ist von dieser 
zwar abgelehnt worden, zweifellos unter dem Ein- 
druck des eingangs erwähnten Beschlusses des vor- 


läufigen Reichswirtschaftsrats Das hat den Eifer 


vorgenannten Förderers der Wasserkraftbesteuerung 
jedoch nicht davon abgehalten, seine diesbezüglichen 
Pläne weiterhin mit Ausdauer und Tatkraft zu ver- 
folgen, die ihn sogar dazu verleitet haben, von den 
einzelnen Wasserkraftbesitzern im Thüringer Frei- 
staat mittels Rundfrage eingehende Auskünfte über 
Leistung, Anschaffungs- und jetzigen Wert der 
Wasserkraftanlage und über Betriebskosten nebst 
heutigem Anschaffungspreis eines Aushilfsmotors 
einzufordern, die ihm jedoch des leicht zu durch- 
schauenden Zweckes der Rundfrage wegen nur ver- 
einzelt erfüllt sind, zumal die betreffenden Angaben 
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aber Anschaffungs- und heutigen Wert der Wasser- 
kraftanlage ohne weiteres von den Finanzämtern er- 
teilt werden können, bei denen sie gelegentlich der 
Einschätzungen zum Wehrbeitrag vom ı. Januar 
1914, zur Kriegsabgabe vom Vermögenszuwachs am 
30. Juni 1919 und zum Reichsnotopfer vom 31. De— 
zember 1919 nach jeder Richtung hin ausgiebig ge- 
prüft und erörtert worden sind. Ueber Anschaffungs- 
und Betrsebskosten von Aushilfsmotoren sind die 
Motorenfabriken besser und zuverlässiger zur Aus- 
kunfterteilung in der Lage als die Wasserkraft- 
besitzer. Wenn trotzdem der Regierungsmann sich 
statt an die unterrichteten Finanzämter und Motoren- 
fabriken an die Wasserkraftbesitzer direkt wendet, 
so soll offenbar deren Unterschrift nach berühmten 
Mustern zur Erfüllung ihrer Angaben mittels hoher 
auf den heutigen Mehrertrag der Wasserkräfte 
gegenüber der Vorkriegszeit zu entrichtender Steuern 
dienen. Die Industrie, soweit sie mit Wasserkraft 
arbeitet, hat demnach alle Ursache, den aus dem 
Thüringer Freistaat kommenden Anfragen über 
irgendwelche Verhältnisse ihrer Wasserkraftanlage 
mit vollem Mißtrauen gegenüberzustehen, da solche 
Anfragen nur einer Ausgestaltung des Besteuerungs- 
problems zu' dienen bestimmt sind. 

Aber nicht nur der Besteuerung sollen diese 
Angaben dienen; auch zur Enteignung sollen sie 
dienen. Die neuen Kanal- und Talsperrenpläne be— 
gründen ihre Rentabilität zum großen Teile mit dem 
aus den Staustufen der Schleusenhaltungen und der 
Wasserhöhe vor der Talsperrenmauer zu ziehenden 
hohen Kraftgewinn. Außerdem sind in Verbindung 
hiermit fertig vorliegende Projekte zur Ausnutzung 
des unterhalb und oberhalb der Falsperren in den 
Flußläufen befindlichen freien Gefälles ausgearbeitet. 
die mittels Handkanälen das Gefälle bestimmter 
"lußlängen an geeigneten Punkten zur Ausnutzung 
bringen. Diesen Projekten, Ausnutzung der Wasser- 
kraft an Talsperren, in Flußläufen und an Kanälen 
stehen die vorhandenen Wasserkraftanlagen viel- 
fach hindernd im Wege, sei es, daß sie die Linien- 
führung der neu projektierten Kunststrecken in un- 
erwünschter Weise unterbrechen, oder daß sie Ge- 
fälle und Zufluß der neuen Strecke störend beein- 
flussen, kurzum, der Projektauswirkung Hindernisse 
bereiten. Das ist beispielsweise an der Werra der 
Fall, an der die 288,3 km lange Strecke von Unter- 
maßfeld bis Münden insgesamt 49 Wasserkraftwerke 
aufweist, von denen aber bei Ausbau der Werra als 
Großschiffahrtsweg nur 2(!) bestehen bleiben können, 
die übrigen 47 also verschwinden müssen. Weiterhin 
wird nach amtlicher Auffassung in der oberen Werra 
durch die vorhandenen Wasserkraftwerke kaum der 
vierte Teil der Wasserkraft des Flusses ausgenutzt, 
so daß hier mittels Hangkanäle die volle Aus- 
nutzung zu sichern ist, was auch nur durch Beseiti- 
-gung der vorhandenen Anlagen möglich ist. 

Die Auseinandersetzung mit den vorhandenen 
Anlagen denkt man letzten Endes durch Enteignung 
herbeizuführen. Man will sie, gestützt hierauf, 
lediglich mit dem Vorkriegswert zuzüglich der in- 
zwischen gemachten Aufwendungen am Wehr, 
Graben und Gerinne sowie der Kraftanlage abfinden, 
und zwar in Papiermark, so daß dem Wasserkraft- 
besitzer die gesamte bis heute eingetretene Wert- 
steigerung verloren geht, also eine fast völlige Ver- 
mögenskonfiskation bei der Wasserkraftanlage ein- 
tritt Da auf diesem Wege eine freiwillige Ueber- 
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eignung der Wasserkräfte seitens ihrer Besitzer 
nicht stattfindet, sind Gesetzesvorlagen an die Land- 
tage in der Ausarbeitung, worin dieses Enteignungs- 
verfahren, ferner die nötigen Kredite zur Inangriff- 
nahme der Vorarbeiten, Planfestsetzung oder auch, 
bei Vorhandensein beider Unterlagen, für Bau- 
inangriffnahme gefordert werden. In diesem um- 
fassend gedachten Ausbauplan der Gewässer sind 
auch die hierbei benötigten Talsperrenanlagen mit 
einbezogen, bei denen die Geländeenteignung als 
weiterer Eingriff in bestehende Privatrechte hinzu- 
tritt. Grenzen der Ausnutzung sind hierbei nicht 
gedacht, indem flußabwärts die Gewässer soweit in 
den Ausbauplan einbezogen werden, als Wasser- 
menge und Gefälle des Flußlaufs diese Einbeziehung 
der unteren Strecken noch wirtschaftlich erscheinen 
lassen. Mit der Befürwortung von Neukonzessionen, 
sogar von Neu- und Umbauten bestehender \Vasser- 
kraftwerke, ist man deshalb in den technischen 
Aemtern der Regierungsstellen sehr zurückhaltend; 
der \Werrakanalverein sieht es beispielsweise als 
seine wichtigste Aufgabe an, den Ausbau weiterer 
Wasserkraftanlagen in der Werra vollständig zu ver- 
hindern. Zum mindesten wird bei Neu- und Um- 
bauten verlangt, daB der hierdurch bewirkte Wert- 
zuwachs an der Wasserkraftanlage entschädigungs- 
los bei etwaiger Enteignung der Anlage bleibt. Da 
nun die Anlage ohne solche Verbesserung viel 
weniger wert war, so läßt sich ermessen, welche 
geringe Entschädigung dann bei einer etwaigen Ent- 
eignung herauskommt, also Sachwertbesteuerung 
und Vermögensbesteuerung gleichzeitig. Schade, 
daB die solche Maßnahmen fordernden Bauräte der 
technischen Acmter nicht auch gleichzeitig Vor- 
steher der Finanzämter sind, es würden da noch 
etliche Millionen an Steuern mehr herausgeholt 
werden. 

Da nun die Rentabilitätsfrage zwischen Wasser- 
und Dampikraft heute für erstere wesentlich gün- 
stiger als in der Vorkriegszeit liegt, so daß auch 
Gefälle, deren Ausbau vor dem Kricge als unrentabel 
galt, heute noch mit Nutzen auszubauen sind, so 
bieten die Bewilligung der Enteignungsbefugnis und 
der Ausbaukredite durch die Landtage keine 
Schwierigkeiten mehr. Andererseits treiben die 
technischen Aemter zur Eile bei der Durchführung 
dieser Ausbaupläne, um nicht durch etwaige Fort- 
schritte in der Wärmewirtschaft, deren Förderung 
heute neben dem Wasserkraftausbau als großzügiges 
Mittel zu erhöhter Kraftgewinnung betrachtet wird, 
die Verwirklichung der Wasserkraftausbaupläne ins 
Hintertreffen geraten und den Dampfbetrieb seinen 
Vorkriegsvorsprung wieder einholen zu sehen. 

Solchermaßen arbeiten sich Besteuerung und 
Enteignung der Wasserkraftanlagen zu Nutzen des 
Staates Hand in Hand, denn wer sich nicht ent- 
eignen läßt oder hierin größere Schwierigkeiten zu 
machen sucht, wird so hoch besteuert, daß der 
streitige und beanspruchte Mehrwert ohne weiteres 
konfisziert ist, der verbleibende Kapitalwert das Ab- 
findungsgebot somit nicht mehr überhöht, der bis- 
herige Besitzer der Anlage dem Enteignungsgebot 
somit willfährig gemacht ist. 

In Anbetracht dieser den Besitzern der ein- 
zelnen Wasserkraftanlagen, und zwar jedem ein- 
zelnen, drohenden großen bis zur Konfiskation sich 
ausweitenden Vermögensschäden an ihrer Wasser— 
kraftanlage hat der Verein Deutscher Wasserkraft- 
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besitzer, Geschäftsstelle Duderstadt (Südharz), es 
unternommen, in einer Denkschrift alles das zu- 
sammenzustellen, was gegen Besteuerung und Ent- 
eignung der Wasserkraftanlagen spricht, da die Ab- 
leitung zahlreicher Quellen für Zwecke gemeind- 
licher Wasserversorgung, die Trockenlegung und 
Wiederanfeuchtung des Bodens und die Begradigung 
der. Wasserläufe den Flüssen schon so beträchtliche 
Wassermengen entzogen haben, daß die hierdurch 
entstandene erhebliche Verringerung der Wasser- 
kraft schon eine ganz beträchtliche Sachwert- 
entziehung darstellt, die den Wasserkraftbesitzer 
heute viel schwerer im Vergleich zu anderen Er- 
werbskreisen belastet und keinesfalls mehr eine 
Steigerung erfahren darf. Der genannte Verein ist 
zur Auskunft in den vorstehend behandelten Fragen 
jederzeit bereit und wird durch Abhaltung von Ver- 
sammlungen in einer Reihe Orte hierüber noch 
weiterhin aufklärend zu wirken und das Verständ- 
nis über die Tragweite der hierbei zur Auswirkung 
kommenden staatlichen Ausbauabsichten und deren 
Wirkung auf den einzelnen Betrieb in die große 
Masse der Kreise von Industrie und Gewerbe zu 
tragen suchen, die Wasserkraft verwenden. 


Zeitschriftenschau. 


Anon: Kochen von Holz unter hohem Druck und bei 
niedriger Temperatur. („Papir-Journalen“ 7, 184/5 


[1919]. — Nach Chem. Abstr. 1921, Vol. 15, S. 1902.) 


Anstatt das Holz mit alkalischer Lauge unter 
6 10 Atmosphären Druck bei 150—180° oder mit 
Sulfit unter 3—6 Atmosphären bei 115—140° zu 


kochen, wird vorgeschlagen, den Druck durch Hin- 


einpumpen von Luft oder Gasen bis auf 50 Atmo- 
sphären zu steigern. Das Kochen findet dann bei 
niedriger Temperatur statt, wodurch man cinen feste- 
ren Zellstoff erzielt. Das Durchdringen des Holzes 
mit Lauge kann vor Beginn der Kochung durch 
J.uftleere unterstützt werden. Gr. 


Fraktionierter Aufschluß von Esparto. („The Chemi- 
cal Trade and Chemical Engineer“ 1921, Nr. 1905, 
S. 461.) 

Die Nichtcellulosebestandteile der Pflanzen im 
allgemeinen und — vom Standpunkt der Papier- 
fabrikation — bei Esparto im besonderen teilt der 
Verfasser in drei Gruppen: ı. Stärke und ähnliche 
Verbindungen, 2. Pektosen und 3. Lignin. Die ein- 
zelnen Stoffe dieser Gruppen besitzen einen verschie- 
denen Löslichkeitsgrad und eine verschiedene Affini- 
tät zu chemischen Reagentien. Die Stärke und ihre 
verwandten Verbindungen sind in kochendem Wasser 
löslich. Die Pektosen bilden mit schwachem Alkalı 
lösliche Verbindungen, die dann auch in kochendem 
Wasser löslich sind. Die Ligninarten aber sind viel 
widerstandsfähiger, derart, daB sie zur Entfernung 
aus den Rohstoffen einer Behandlung mit starken 
Alkalien und einer höheren Temperatur bedürfen. 

Vor einigen Jahren stellte J. Edington Ait- 
ken eine große Reihe von Versuchen an, um die 
Art der Behandlung festzustellen, die notwendig ist, 
um die Nichtcellulosestoffe aus Esparto zu entfer— 
nen und in Lösung zu bringen. Er hat nunmehr 
seine Ergebnisse der „Technical Section of the 
Papier Makers Association“ mitgeteilt. 

Das fraktionierte Kochen hat den 
Zweck. die Stārke- und Pektosegruppen vor der 
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stärkeren Behandlungsweise, die aas Lignin erfor- 
dert, zu entfernen. Die dunkle Farbe der Lauge 
(Ablauge, „black liquor“), die beim Kochen des 
Esparto entsteht, wird nämlich durch die Anwesen- 
heit von Verbindungen der ersten zwei Gruppen 
hervorgerufen. Die J. igninlösung ist von heller 
Bernsteinfarbe So nimmt die Lauge schon, wenn 
das Esparto mit der gesamten erforderlichen Menge 
Natronlauge in den Kocher gebracht wird, eine 
stark dunkle Färbung an, womit die leichte Löslich- 
keit der Stärke- und Pektoseverbindungen angezeigt 
wird. Um diese Nichtcellulosebestandteile vor der 
Fortsetzung des Fabrikationsprozesses auszuschei- 
den und so die Dunkelfärbung des gekochten Stoffes 
einzuschränken, muß eine ganz bestimmte Behand- 
lung, nämlich gemäß der Reaktionsfähigkeit der ein- 
zelnen Nichtcellulosestoffe mit dem aufschließenden 
Agens und gemäß der T.öslichkeit der Reaktions- 
produkte in Wasser, angewendet werden. Schon 
wenn Espartogras mit Wasser gekocht wird, be- 
obachtet man, daß die ‘Flüssigkeit schnell eine 
dunkle Farbe annimmt, ein Zeichen, daß unter diesen 
Umständen schon gewisse Bestandteile des Esparto, 
auch Glieder der Stärkegruppe, in T.ösung gehen. 
Das Esparto selbst wird hierbei fast schwarz. Der 
Gewichtsverlust des lufttrockenen Materials beträgt 
annähernd ı2 Proz. Wenn nunmehr das mit Wasser 
behandelte Esparto in einer Aetznatronlösung ge- 
kocht wird. die 1—1,5 Proz. NaOH auf das rohe 
Gras berechnet. enthält, so nimmt die jetzt ent- 
stehende Lauge eine schr dunkle Färbung an; das 
Fsparto aber wird hellgelb, d. h. etwas heller als 
das rohe Gras. Der Gewichtsverlust während dieser 
Behandlung beträgt etwa 25 Proz., der Gesamtverlust 
durch beide Kochungen also etwa 37 Proz. 

Das Esparto, das man durch Kochen mit diesem 
schwachen Alkali erhält, fühlt sich jedoch, obgleich 
es hell gefärbt ist. hart an und gleicht. abgesehen von 
der Farbe, in jeder Hinsicht einer viel zu wenig auf- 
geschlossenen Masse. Der Grund dafür ist, daß die 
vom Verfasser angenommene feste Verbindung der 
Cellulose mit dem Lignin durch schwaches Alkalı 
nicht weit genug gelöst wird. Der Stoff enthält also 
noch viel Lignin. Zur Trennung von Cellulose und 
Lignin muß deshalb eine stärkere Behandlung an- 
gewendet werden: Man kocht mit einer Lauge, die 
etwa 12 Proz. Natriumhydroxyd auf das Gewicht 
des Rohgrases enthält. 

Die beiden ersten Kochungen (mit Wasser und 
mit schwachem Alkali). welche zur Entfernung der 
Stärke und Tektose dienen, können bei gewöhn— 
lichem Druck ausgeführt werden. Die dritte Behand- 
lung (mit 12 proz. Natronlauge) hat bei gewöhn- 
lichem Druck, abgesehen davon, daß sie das Gras 
etwas erweicht, wenig oder gar keine Wirkung. Des- 
halb war früher, bei Anwendung gewöhnlichen oder 
geringen Druckes, cin großer Ueberschuß an Bleich- 
mitteln zur Frzielung cines brauchbaren Stoffes 
nötig. Das Lignin wurde aber trotzdem nicht ent- 
fernt, sondern nur gebleicht, so daß sich die Farbe 
nicht lange hielt. Um das Lignin zu lösen, muß man 
den Druck bei der Kochung steigern; so erzielt man 
auch eine höhere Temperatur, bei welcher das Lig- 
nin in Lösung geht. Der Gewichtsverlust erhöht 
sich um weitere 5 Proz.. also auf insgesamt 42 Proz. 

Man kann auch so verfahren, daß schon die 
erste Kochung mit verdünnter Aetznatronlauge 
(1,5 Proz. Natriumhydroxyd auf das Gewicht des 
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Rohgrases) durchgeführt wird. Diese Kochung 
dauert etwa ı Stunde, worauf man die Lauge ab- 
fließen läßt. Jetzt läßt man eine Lauge, die 14 Proz. 
Natriumhydroxyd (auf das Gewicht des Rohgrases) 
enthält, hinzufließen und kocht unter Druck bei 281 
bis 287° F. etwa drei Stunden lang (2. Kochung). 
Diese Lauge ist nach der Kochung hellgelb gefärbt. 
Die Ablaugen können nach Verstärkung durch Aetz- 
natron zu weiteren fraktionierten Kochungen ver- 
wendet werden. Verfasser bemerkt noch, daß, wenn 
man Esparto nach der gewöhnlichen Methode kocht. 
die tiefgefärbte Lauge aus dem Stoff außerordentlich 
schwierig auszuwaschen ist. Gr. 


P. Waentig: Anmerkungen zur Chemie der Pflanzen- 
faser. (‚Textile Forschung“ 3, S. 202 [1921].) 


A. Leber die Bestimmung der sogenann- 
ten Alpha- Cellulose. 


Eine Durchprüfung der a-Cellulose-Bestimmungs- 
methode zeigt, daß bei der Mercerisation von Holz- 
zellstoff nicht nur physikalische Veränderungen auf— 
treten. Bei wiederholter Behandlung wird immer 
wieder von neuem Zellstoff aufgelöst. Besonders die 
bei hoher Temperatur getrocknete a- Cellulose gibt 
mit Mercerisierlauge einen Schleim, auch unter pein— 
licher Vermeidung einer Oxydation. Das Verhältnis 
von Lauge und Zellstoff wird am besten 10: 1 (bis- 
her 5 : 1) gewählt, die Einwirkung der Lauge ist 
während einer halben Stunde möglichst bei 18“ vor- 
zunehmen. Nach beendigter Mlercerisation ist stets 
sofort mit der fünffachen Menge Wasser vor dem 
Filtrieren zu verdünnen und die Trocknung mog- 
lichst unter Luftabschluß vorzunehmen. $- und 7- 
Cellulose sind größtenteils keine Cellulose mehr und, 
soweit sie es sind, wohl mit a-Cellulose identisch. 
a-Cellulose ist weder als reine noch als intakte Cellu- 
lose zu bewerten und wird am zweckmäßigsten als 
„mercerisierte Cellulose“ bezeichnet. 


B. Zur chemischen ‚Unterscheidung 
von Laub- und Nadelholz. 


Ebenso wie nach E.C.Crokerdie Mäulesche 
Reaktion (Behandlung der Faser mit Kaliumperman— 
ganat, Salzsäure und Alkali) zur Unterscheidung von 
verholzten Fasern kryptogamer und phanerogamer 
Pflanzen verwendbar ist, kann. die viel einfachere, 
auf eine Anweisung von Cross und Bevan zu- 
rückgehende Lignin-Farbreaktion mit Chlor und 
Sulfitlauge angewandt werden. Die Nadelhölzer lie- 
iern eine braunrote, die Laubhölzer eine schön pur- 
purrote bis karminrote Färbung. Die Reaktion ist ge- 
eignet. die verschiedene Wirkung von Chlor und 
unterchloriger Säure auf verholzte Faser klarzu- 
machen. Mit Chlorkalklösung behandelte verholzte 
Faser liefert die Reaktion nicht. Bei der Einwirkung 
von Chlorgas tritt eine Chlorierung, insbesondere des 
Lignins ein, während die unterchlorige Säure nur 
oxydierend wirkt. Wilde. 

i Y 

B. Deutsch: Ueber die Bestimmung von schwefliger 

Säure und Kalk in den Laugen der Sulfitzellstoff- 

industrie. („Wochenblatt f. Papierfabrikation“ 53, 
Ir. 4, S. 314.) 

Verfasser vergleicht die am meisten angewandten 
Methoden von Winkler, Höhn und Sander, 
die auf dem Prinzip beruhen, die flüchtige schwef- 
lige Säure zu bestimmen und von ihr auf den Kalk 
umzurechnen. Er schlägt vor, vom Kalk auszu— 


gehen und diesen nach der bekannten Oxalatmethode. 
in einer zweiten Probe dann die gesamtschweflige 
Säure mit Jodlösung und Stärke als Indikator — wie 
üblich — zu bestimmen und daraus dann die freie 
schweilige Säure zu berechnen. Gegen diese Me- 


thode läßt sich einwenden, daB man z. B. in Turm- 


laugen nicht nur den an schweflige Säure gebunde- 
nen, sondern auch den an Schwefelsäure gebundenen 
Kalk bestimmt. die Kalkwerte also zu hoch aus- 
fallen. Man kann jedoch entweder den SO-Gchalt 
bestimmen oder sich Korrekturtabellen anlegen. 
Eine Nachprüfung der vonSwceney, Dutcault 
und Withrow angegebenen Methode mit Kalium- 
permanganat (Oxydation der schwefligen Säure zu 
Schwefelsäure) ergab Unstimmigkeiten, vermutlich 
infolge der Bildung von Dithionaten. Wilde. 


Mary A. Griggs: Die alkalische Hydrolyse des 
Kaseins. (, Journ. of Ind. and Engen. Chemistry“ 
1921, Vol. 13, Nr. 11, S. 1027.) 

Es wird allgemein angenommen, daß die Hydro- 
lyse von Proteinen durch Säuren Produkte liefert, 
die sich für ein Studium der Zusammensetzung des 
Proteinmoleküls oder für die Isolierung der verschie- 
denen Aminosäuren eignen. Bei gewissen Prozessen 
indessen, wo Aminosäure- Mischungen erjorderlich 
sind. wie bei der Darstellung von Chloraminen oder 
bei der Ernährung von Bakterien, sind die gewöhn- 
lichen Methoden der Säure-Hydrolyse wegen der er- 
forderlichen besonderen Apparatur nicht geeignet. 
Da die Alkali-Hydrolyse der Proteine in Eisen- oder 
Stahlgefäßen ausgeführt werden kann und die Pro- 
dukte der Hydrolyse leicht greifbar sind, so kann 
diese Methode oft mit Vorteil benutzt werden. Ob- 
gleich die alkalische Hydrolyse die Razemisierung 
cptisch aktiver Aminosäuren fördert, so ist dieser 
Umstand im allgemeinen nicht von großer Bedeutung. 
Ueber die alkalische Hydrolyse sind nur wenige 
lL.iteraturstellen zu finden (Abderhalden und 
Brahm, Z. physiol. Ch. 61 [1909,. 250; Abder- 
halden, Medigreceanu und Pincussohn 
[ebenda 205]; van Slyke, J. Biol. Chem., 12 [1912], 
295). 

Die Methode des Verfassers ergab die großt- 
mögliche Ausbeute an Amino-Stickstoff, aber das 
Maximum variierte beträchtlich mit der Konzentra- 
tion des Alkalis und wurde am schnellsten durch 
konzentriertere Lösungen erreicht. Die Ausbeute an 
Amino-Stickstoff war unregelmäßig wegen der 
Flüchtigkeit des Ammoniaks in der alkalischen TI.o- 
sung, sie wuchs aber im allgemeinen mit der Zeit der 
Hydrolyse. 

Als Untersuchungsmaterial diente ein natursaures 
Kasein. Die Hydrolyse wurde in einem Autoklaven, 
der in ein Oelbad eintauchte, bei 150° C ausgeführt. 

Die Zeit wurde von dem Augenblick an gerech- 
net, als der Inhalt des Autoklaven die Temperatur 
von 150 hatte. Das Kasein wurde mit kaltem Was— 
ser unter beständigem Umrühren vermischt, worauf 
das aufgelöste Alkali hinzugefügt wurde. Dann 
wurde gut durchgerührt und die Mischung in den 
Autoklaven gebracht. Nach der Hydrolyse läßt man 
den Autoklaven abkühlen, bevor er geöffnet wird. 
Kin Teil wurde filtriert und das Ammoniak durch 
Titrieren mit eingestellter Schwetelsäure bestimmit. 
(Die so für Ammoniak erhaltenen Resultate waren 
nicht genau.) Die von Ammoniak befreite Lösung 
wurde zur Bestimmung des Amino-Stickstofis nach 
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der Methode von Van Slyke benutzt. Es wurden 
12,7 Proz. Amino-Stickstoff gefunden. Wenn man 
100 g Kasein auf 500 ccm verdünnt mit 30 g Natrium- 
hydroxyd hydrolysierte, war die Finwirkung nach 
sechs Stunden nur unvollständig. Mit 40 g erhielt 
man eine fortgeschrittenere Hydrolyse, während 50 g 
in kürzerer Zeit noch bessere Resultate ergaben. 
line größere Menge Natriumhydroxyd verbesserte 
die Ausbeute nicht. 

Zusammenfassung der Ergebnisse. 
Die erhaltenen Resultate zeigen, daß, wenn die hydro- 
lysierende Lösung sechs Gewichtsprozent an Na- 
triumhydroxyd enthält, die Ausbeute an 
Stickstoff nur niedrig ist. \Venn die Konzentration 
auf 8 Proz. gesteigert wird, wird die Ausbeute an 
Amino-Stickstoff bedeutend größer, während eine 
stärkere Zunahme der Konzentration auf 10 Proz. 
nur noch eine geringe Zunahme ergibt. Hieraus er- 
gibt sich, daß man das Kasein am besten mit 10 Proz. 
Natriumhydroxyd fünf Stunden lang hydrolysiert. 


Gr. 


Bücherschau. 


Dalén, Prof. G.: Papier. (Einzelschriften zur che- 
mischen Technologie, herausgegeben von Dr. Th. 
Weyl; erste Lieferung). Zweite verbesserte Auf— 


lage. Joh. Ambrosius Barth, leipzig 1921. 
(122 Seiten; Preis 25 M.) 
Die ausgezeichnete übersichtliche Darstellung 


der Technologie der Papier fabrikation des bekann- 
ten. am Materialprüfungsamt in Groß Lichterfelde 
wirkenden Fachmannes ist in zweiter, verbesserter 
Auflage erschienen. Die Gliederung des Stofſes in 
die beiden Hauptkapite! (A Herstellung des Papiers 
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und B Prüfung des Papiers) und die Unterabteilun- 
gen von A in I. Das Fasermaterial (Ursprung, Eigen- 
schaften, Gewinnung und Verarbeitung), H. Das Zu- 
bereiten des fertigen Stoffes, III. Die Erzeugung des 
Papierblattes und IV. Herstellung besonderer Pa- 
piere, ist beibehalten worden. Die einzelnen Ab- 
schnitte sind aber in vielen wesentlichen Stellen er- 
wceitert und auch durch die neuere Literatur ergänzt 
worden. Gute Abbildungen und Faser-Mikrophoto— 
eraphien erläutern auch diesmal in bester Weise den 
Text. Es ist kein Zweifel, daß auch die zweite Auf- 
lage des Buches wie die erste weite Verbreitung fin- 
den wird, insbesondere in den Kreisen, welche sich 
über das ganze Gebiet in großen Zügen unterrichten 
wollen, Prof. Dr.-Ing. E. Heuser. 


Die Störungen an elektrischen Maschinen, Apparaten 
und Leitungen, insbesondere deren Ursachen und 
Beseitigung. Hammel, Berat. Ing. 13. Auflage. 
Akademisch-Technischer Verlag Joh. Hammel, 
Frankfurt a. Main. 

Das Bedürfnis nach eineın Buch, in welchem 
praktische Anleitungen zur Beseitigung von Störun- 
gen in elektrischen Anlagen gegeben werden, ist 
ohne Zweifel vorhanden. Es mag aber dahingestellt 
sein, ob die vorliegende Arbeit auch nur im gering- 
sten diesem Wunsche gerecht wird. Vor allen Din- 
gen müßte der umfangreiche Stoff logisch gegliedert 
sein, wenn daraus ein wirklich hilfbereites Nach- 
schlagebuch geschaffen werden sollte. Eine größere 

Zahl technischer Unrichtigkeiten und auch Druck- 

fehler machen das Buch in der jetzigen Auflage (er- 

staunlicherweise schon der ı3ten!) für den prak- 
tischen Gebrauch unmöglich. 

Dipl.-Ing. P. Antrup. 


PATENT UMS CH Al 


Verfahren, um Kumaronharz in emulgierbare 
Form überzuführen. 


D. R. P. 348063. Klasse 23e. Gruppe 3. 

Rütgerswerke Akt-Ges. in Berlin. 

Die Benutzung des Kumaronharzes zur Leimung 
von Papier, zur Tränkung von Geweben, Papier, 
Pappe, als Anstrich u. dgl. ist dadurch erschwert, 
daß man das Kumaronharz sehr schwierig in wässe- 
rige Lösung oder Emulsion bringen kann. Das 
neue Verfahren will diesen Uebelstand beseitigen. 

Beispiel I: 100 g rohe Naphthensäure, wie 
sie bei der Erdölreinigung entfällt, werden in Natron- 
lauge gelöst und die Lösung bis zur Sirupdicke ein- 
gedämpft. Die so erhaltene Natronsalzpaste wird 
mit 100 g Kumaronharz verschmolzen. Das hierbei 
resultierende Schmelzprodukt ist ein in Wasser emul- 
gierbares Harz. 

An Stelle von Naphthensäure kann man bei- 
spielsweise auch Phenylxylyläthansulfosäure an- 
wenden. Zu diesem Zweck neutralisiert man die 
Phenylxylyläthansulfosäure mit Natronlauge, dampft 
die Lösung bis zur Sirupkonsistenz ein und ver- 
schmilzt diese Natronsalzpaste mit 100 g Kumaron- 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohl m ann. 


harz. Auch dieses Schmelzprodukt ist in Wasser 
unter Bildung von Emulsionen löslich. 

Beispiel II. 100 g Kumaronharz werden in 
500 g Benzol gelöst. Die heiße Lösung wird 15 Mi- 
nuten mit 30 g Schwefelsäure, 98 proz., durchge- 


schüttelt. Die das eventuel] gebildete Säureharz ent- 
haltende saure Schicht /wird abgelassen und die 
benzolische Lösung mit Sodalösung neutralisiert. 


Das so erhaltene neutrale Gemisch wird einschließ- 
lich einer etwa gebildeten wässerigen Schicht bis 
zur llarzkonsistenz eingedampft. Es hinterbleibt 
eine zähflüssige bis harte Harzinasse, die sich beim 
Eintragen in Wasser zu einer Emulsion auflöst. 


Beispiel III. Kumaronharz wird gemäß Bei- 
spiel II sulfuriert. Nach der Neutralisierung wer-. 
den die Natronsalze der Sulfosäure aus der Benzol- 
lösung durch Ausschütteln mit Wasser ausgezogen 
und nach dem Eindampfen in passendem Verhältnis 
mit Kumaronsalz verschmolzen. Es können auch 
Zusätze von anderen Kunstharzen, wie Säureharz, 
Kresolharz oder Phenolharz, erfolgen. 


Um das Kumaronharz aus diesen Emulsionen 
abzuscheiden, kann man dieselben mit Salzen der 


-~ 
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Erdalkalien oder Schwermetalle oder deren Lösun- 
gen versetzen. Hierbei scheidet sich das Kumaron- 
harz in fein verteilter Form aus. Bei Verwendung 
von Metallsalzen, die mit den Sulfosäuren oder 
Naphtensäuren schwerlösliche oder unlösliche Ver- 
bindungen geben, fallen letztere gemeinsam mit dem 
Kumaronharz,aus der Emulsion aus. Das Alkalisalz 
der Sulfosäure oder Naphtensäure wird in das 
Metallsalz umgewandelt, welches sich je nach seiner 
Löslichkeit in größerer oder kleinerer Menge aus- 
scheidet. 

Diese Ausscheidung kann in N von 
Fasern o. dgl. stattfinden, wodurch eine feine Vertei- 
lung in. der Faser erfolgt. Beispielsweise kann man 
Papiermasse mit der Emulsion nach der vorliegen- 
den Erfindung versetzen und dann die Lösung der 
Schwermetalle oder Erdalkalisalze hinzugeben. Es 
wird in dieser Weise eine derartige Ausfällung des 
Harzes bewirkt, daß eine Leimung des Papiers statt- 
findet. Wenn man fertiges Papier, Papiergarn, Fa- 
ser, Holz o. dgl. mit den Emulsionen des Kumaron- 
harzes tränkt und dann mit den Lösungen der Metall- 
salze oder Erdalkalisalze behandelt oder eine Trän- 
kung mit den Mischungen der Emulsionen und der 
Salze vornimmt, so wird das Kumaronharz bzw. die 
Verbindung fein verteilt niedergeschlagen und liefert 
eine gute Imprägnierung. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren, um 
Kumaronharz in emulgierbare Form überzuführen, 
dadurch gekennzeichnet, daß man Kumaronharz mit 
emulgierend wirkenden Alkalisalzen von Sulfosäuren 
aromatischer Verbindungen oder von Naphthen— 
sauren zusammenschmilzt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man Kumaronharz mit konzen- 
trierter Schwefelsäure, gegebenenfalls in der Wärme, 
behandelt und das erhaltene Gemisch von aromati- 
schen Sulfosäuren und unverändertem Harz mit Al- 
kalien neutralisiert. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß bei der Bildung des Kumaron- 
harzes aus Teerfraktionen eine über die Bildung des 
Harzes hinausgehende Einwirkung konzentrierter 
Schwefelsäure vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Ausscheidung des fein, ver— 
teilten Harzes durch Versetzung der Emulsionen 
mit Lösungen der Salze der Schwermetalle oder Erd- 
alkalien, gegebenenfalls in Gegenwart von Faser- 
materialien, erfolgt. 


Säurefeste, mit Metall armierte Betonaus- 
kleidung für Zellstoffkocher. 


D.R.P. 349 396. Klasse 55b. Gruppe 2. 


Eduard Belani in Rappin, Kr. Werro, Estld. 

Auf die gereinigte Eisenblechwand des Kochers 
wird zunächst eine Schicht Portlandzementschlempe 
aufgetragen. Nach dem Trocknen derselben gelangt 
Beton in einem bestimmten Mischungsverhältnis und 
einer bestimmten Stärke zur Anwendung, welcher mit 
kleinen Metalldrahtspiralen armiert wird. 


Die Abbildung stellt ein Bruchstück der Beton- 
wand des Kochers dar, wobei a den Beton und b die 
eingestreuten Metalldrahtspiralen bedeuten. Diese 
eigenartige Armierung hat den Zweck, einen Aus- 
dehnungskoeffizienten des Betons zu erreichen, 
welcher dem der Eisenwand der Kocher praktisch so 


nahe komnit, daß Haarrißbildung vermieden wird und 
ein Durchdringen der Säure zur Eisenblechwand des 
Kochers sicher verhindert werden kann. 


Patent-Anspruch: Säurefeste, mit Metall 
armierte Betonauskleidung für Zellstoffkocher, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Armierung des Betons 
aus Metalldrahtspiralen besteht. 


Gelöteter Siebzylinder für Drehknotenfänger 
der Papier-, Pappen- und Zellstoffherstellung. 
D. R. P. 349499. Klasse 55d. Gruppe 5. 
Chr. Wandel, Metalltuch- und Maschinenfabrik 
in Reutlingen. 

Der Zylinder besteht aus der Drahtschraube 1, 
an die innen und außen l.ängsstäbe 2 angelötet sind. 
Die Stäbe 2 sind an den Enden keilförmig verbreitert. 
Mit den verbreiterten Enden 3 sind die Stäbe 2 an 
den Ringen 4 der Trommelstirnenden durch Ver- 
schraubungen wieder beiestigt. Die Teile 5 dienen 
zur Lagerung des Knotenfängerzylinders. 


Dadurch, daß die Stäbe 2 an den Zylinderenden 
verstärkt und verbreitert. sind, wird einmal die Ver- 
bindungsfläche der Stäbe mit den Drahtschrauben- 
windungen vergrößert, woraus sich eine festere 
Lötung ergibt, dann wird aber auch durch die 
zweckmäßig in Keilform erfolgende . Verbreiterung 
der Stabenden die Festigkeit des Gesamtzylinders 
erhöht, so daß die Widerstandsfähigkeit gegen die 
Schüttelbeanspruchungen vergrößert wird. 

Patent-Anspruch: Gelöteter Siebzylinder 
tür Drehknotenfänger der Papier-, Pappen- und Zell- 
stoffherstellung, dadurch gekennzeichnet, daß die mit 
der Drahtschraube (1) verlöteten Stäbe (2) an den 
Enden (3) verstärkt und verbreitert sind. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 
Anmeldungen. 

55d, 20. F. 46458 Simon Fülsack, Berlin- 
Baumschulenweg, Kiefholzstraße 188. Aus einzelnen, 
von Metallringen getragenen Gummiringen beste- 
hende Gummiwalze für Papiermaschinen. 16. 3. 20. 

55f, 4. F. 46702. Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur Er- 
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zeugung von Farbeffekten auf Papier und Geweben. 
27. 4. 20. 

55f, 4. H. 86 510. 
rich-Wilhelm- Straße 76. 


Josef Horn, Dresden, Fried- 
Verfahren zur Herstellung 
dgl. 


von farbigem, geadertem Papier, Stoff o. 
12. 2. 21. | 
55f, J. H. 86725. Josef Horn, Dresden, Fried- 


rich-Wilhelm-StraBe 76. Verfahren zur Herstellung 


von farbigem, geadertem Papier, Stoff o. dgl. 
25. 8. 21. | 
Löschungen. 
55a: 206 973, 332 364. 55b: 297 374. 55C: 214 003. 
55d: 320 360. 55e: 312842, 313 663, 314 082. pf: 
287 631, 297 861. 312 064. 
Auslandspatente 


Antrieb für Papiermaschinen. 
Pritisches Patent 154 644. 
Thomson-Houston Comp. in London. 

Der Wechselstrommotor ı treibt mit seiner 
durch Schneckengetriebe 


im Kasten 3 gedrehten 


> 


Welle 2 einen Abschnitt der Papiermaschine. 
Parallel zum Motor ı liegt die Welle 4, die von 
ihm durch Getriebe 5 gedreht wird. Ein zweiter 
Motor 6 treibt den nächsten Abschnitt der Papier- 
maschine und ist mit einem automatischen Regler- 
getriebe versehen, das aus einer die Welle 4 um- 
gebenden Hülse 8 besteht, die einerseits an ein 
Differentialgetriebe im Gehäuse 9 angeschlossen ist, 
das mit der Welle 4 in Verbindung steht. Das 
Kettenrad w des Differentialgetriebes steht mit dem 
Kettenrad 11 der Bürstenstellvorrichtung des 
Motors 6 in Verbindung. Rotieren Hülse 8 und 
Welle 4 gleich schnell in entgegengesetzter Richtung. 
so bleibt das Gehäuse 9 unbewegt, anderenfalls 
rotiert es in jener Richtung, die dem schneller laufen- 
den Glied eigen ist. Hierdurch wird die Bürste am 
Kommutator des Motors 6 entsprechend gedreht 
und damit die Geschwindigkeit der letzteren erhöht 
oder erniedrigt. Die Hülse 8 wird von der Welle 
des Motors 6 durch die Kegel 6a und Ba getrieben. 
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Die — der zollpolitischen Maßnahmen des Aus- 
landes in den letzten Monaten. 


Von Dr. 


Der wirtschaftspolitische Weitblick der Völker 
Kuropas und der der übrigen Welt ist geblendet. 
Jedes Land sucht sich durch Zollmauern gegen die 
Einfuhr zu verbarrikadieren zum Schutz ihrer Indu- 
strie, auch wenn. diese noch so jung und unbedeutend 
und noch so wenig den Verhältnissen angepaßt ist. 
Der alte Satz von Adam Smith, daß ein Land, 


das seine Produkte nach anderen Ländern verkaufen 


will, auch von anderen Ländern kaufen muß, ist in 
Vergessenheit geraten. Wohl sind schon Anfänge 
einer Freihandelsbewegung wieder zu verspüren. Im 
Oktober 1921 fand ein FreihhandelskongreßB in Ame- 
rika statt, in dem die Leute des Cobden-Klubs in 
England mit Leuten aus Mitteleuropa zu gemein- 
samen Verhandlungen zusammentrafen. Im No- 
vember 1921 tagte in Frankfurt a. M. der Frei- 
handelsklub, an. welcher Tagung nicht bloß Schemati- 
ker und Wissenschaftler teilnahmen, sondern auch 
ernsthafte, weitblickende Praktiker aus der Indu- 
strie. Trotz dieser Bewegung will man sich aber 
noch in keinem Lande die Konsequenzen der Weis- 
heit des Satzes von Adam Smith zu eigen machen. 
Die Wirtschaftskrise der Welt wird erst noch 
schärfere Formen annehmen müssen, und auch 


Grimmert, 


Berlin. 


Deutschland wird cs wahrscheinlich nicht erspart 
bleiben, eine noch schwerere Krise mit den Er- 
scheinungsformen großer Arbeitslosigkeit zum 
Schaden unseres Landes und hauptsächlich auch zum 
Schaden unserer Reparationsgläubiger durchzu- 
machen, wenn es sich nicht mit allen Mitteln da- 
gegen sträubt, unsere Produktionskosten in der In- 
dustrie, die nicht mehr weit ab sind von denen des 
höher valutarischen Auslandes, mit großer Schnellig- 
keit noch: weiter zu verteuern. 


Die Veränderungen der zollpolitischen Maß- 
nahmen des Auslandes in. den letzten Monaten, die 
zum größten Teil prohibitiver Natur sind, sind 
folgende: 

Polen 


gab sich durch die Verordnung vom 4. November 
1919 einen endgültigen E infuhrzolltarif. Durch das 
Gesetz über den Zolltarif vom 11. Juni 1920 erfuhr 
die Verordnung eine Aenderung und Ergänzung. 
Außerdem sind bis jetzt noch mehrere einzelne Be- 
stimmungen erlassen. In erster Linie hat Polen Auf- 
schläge auf die im Zolltarif festgesetzten Taxen er- 
hoben. Heute ist ‚die Lage folgende: Es wird ein 
allgemeines Aufgeld von 49,900 Proz. erhoben. Ge- 
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wisse Waren genießen Ermäßigungen, indem für sie 
überhaupt kein Aufgeld oder nur ein solches von 
900 Proz. zu erlassen ist, dagegen sind die Luxus- 
waren mit einem erhöhten Aufgeld von 79,900 Proz. 
bedacht. In der Ein- und Ausfuhrregelung herrschte 
in Polen anfangs eine sehr eingehende staatliche Be- 
vormundung insofern, als der Außenhandel ganz vom 
Staate kontrolliert war, der durch seine Organe so- 
wohl Jahreskontingente für die einzelnen Waren- 
kategorien festsetzte, wie auch für jeden einzelnen 
Fall die Bewilligung erteilte. Infolge der schlechten 
Erfahrungen mit diesem System hat Polen das 
Bewilligungsverfahren so gut wie ganz fallen ge- 
lassen. Ein- und Ausfuhr sind heute grundsätzlich 
ire. Nur noch für wenige bestimmte Waren be- 
stehen Verbote, die aber auch außer Krait gesetzt 
werden können. Es handelt sich hierbei in erster 
Linie um kostspielige Luxusartikel. Für das Papier- 
fach kommen folgende Positionen in Frage: 


Zollsatz 
für 100 kg 


M. 


Zolltarif 


Pos.-Nr. Warenbezeichnung 


Papier, Papierwaren und 
Druckereierzeugnisse. 
176 Lumpen und Papiermasse: 

1. Lumpen und Abfälle von Geweben bis 
zu ı m lang und 4 cm breit, alte Taue, 
Stricke und Bindfäden bis zu 3 m n 
Lange v.cnsslassian A ka 40llfrei 
Papiermasse (Holzmasse) auf mecha- 
nischem Wege hergestellt: 

a) trocken, mit einem Wassergehalt 

von weniger als 50 v. II. 1.50 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 

von 50 v. H. und darübber 0,80 
3. Papierabfälle und Makulatuier zollfrei 

Anmerkung: Holzmasse in Form von 

Pappe und in Tafeln sowie Makulatur 

werden nur dann nach dieser Nummer 

verzollt, wenn sie fein zerhackt oder 

dicht durchlöchert sind. 

4. Cellulosemasse (auf chemischen 

Wege hergestellt, aus Lumpen, Stroh 

u. dgl.): 

a) trockene, mit einem Wassergehalt 

von weniger als 50 v. nl. 5.— 

b) feuchte, mit einem Wassergehalt 


N 


von 50 v. H. und darüber ........ 2,50. 


177 Papier und Papierwaren: 

ı. Pappe (Karton) und gestampites 

Paper (Papiermaché, cartonpierre): 
a) Holzpappe, ungefärbt, in Blättern 4.— 

b) Holzpappe, in der Masse gefärbt; 

Pappe aus gekochtem Holz 

(braune), Pappe aus Lumpen. 

Stroh und jede andere Art, außer 

den besonders genannten, in Blät- 

tern oder Streifen, Papiermache, 
)))) 0 7.— 

c) Pappe in Rollen, mit Teer getränkt 

oder nicht; Karten für Jacquard- 


stühle, nicht satinierte 12.— 
d) Duplex und Triplexpappe, auf ma- 

schinellem Wege erzeugt, aus zwei 

oder drei Arten ein- oder mehr- 

farbiger Masse erzeugt, ungeleimt 27 


e) Bristolkarton, im Gewichte von 
mehr als 650 g für das Quadrat- 
meter; Pappe, satiniert, poliert, 
gefärbt, jedoch nicht in der Masse, 
in Rollen und Blättern; Karten 
für Jacquardstühle aus satinierter 
Pappe; Röhrchen zum Aufwickeln 
von Garn; Waren aus Pappe und 


Zolltarif 
Pos.-Nr. 


4. 
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Warenbezeichnung 


Papiermaché, außer den besonders 

genannten, wenn auch lackiert 

t) Bristolkarton im Gewichte von 
650 g und weniger für das Quadrat- 
meter; Bristolkarton mit Wasser- 
zeichen, eingepreßten Mustern und 
Zeichnungen oder in Kärtchen und 
Streifen zerschnitten 

Papier: ' 

a) Papier zum Packen und für Um- 
hullungen aus Holzstoff (gekoch- 
tenv. Holz) esta ec 

b) Papier, nicht satiniert, nicht ge- 
leimt, mit 60 v. H. oder mehr Holz- 
masse, im Gewichte von 48 g und 
darüber für das Quadratmeter: 

J. Rotationspapier in Rollen im 
Durchmesser von 70 cm und 
darüber 

ll. Papier in Bogens 

c) Papier, mit Ausnahme des beson- 
ders genannten, weiß und gefärbt. 
in der Masse gefärbt, ohne Verzie- 
rungen und Wasserzeichen; liniier- 
tes Papier: 

l. Papier mit Holzmasse, mit 
Ausnahme des besonders ge- 
nannten 

IT. Papier ohne Holzmasse ...... 

d) Papier der in Buchstabe c genann- 
ten Art, mit Wasserzeichen oder 
Dessins 

e) Pergament aus pflanzlichen Stof- 
fen; Pergamentpapier, Pauspapier 
und Pausleinwand; Papier auf Ge- 
webe geklebt; Papier mit Wachs. 
Paraffin u. dgl. mit antiseptischen 
Mitteln, Schwefel, Salpeter und 
anderen Gemengen getränkt 

f) Papier, nicht in der Masse, jedoch 

aut der Oberfläche gefärbt: 

I. mit weißer Farbe, ein- oder 
zweiteilig 

II. Papier anderer Art .......... 

g) Zigarettenpapier, weiß und farbig, 
in Bücheln, Bobinen, Rollen und 
Blättern; dünnes Kopierpapier; 
E inschlagpapier (Seidenpapier 
oder chinesisches) 

Anmerkung: Zigarettenpapier in 

Bücheln, Bobinen, Rollen und Blättern 

ist einschl. des Gewichtes der Büchel, 

Umschläge und inneren Rollen zu 

verzollen. 

h) lichtempfindliches Papier ........ 

i) Hefte, auch mit Umschlag, jedoch 
ohne EinbannndCdqdqiqiie 

a) Papier und Pappe, verziert, ver- 
goldet, versilbert, bronziert, ge- 
preßt, ausgeschlagen (in Spitzen), 
mit Mustern, Zeichnungen, Bildern, 
Bordüren, Wappen und Ziffern; 
Papierwaren: Briefumschläge, Blu- 
men. Lampenschirme u. dgl.; 
Waren aus Papier, Pappe und 
Papiermache mit Verzierungen 
(außer den unter Nr. 215 fallenden, 
sowie den in Punkt 6 dieser 
Nummer genannten dd)) 

b) Malerpatronen; Abziehbilder De- 
e, 2 

c) Spielkarten 

Anmerkung: Spielkarten unterliegen 

außer dem Zoll der inneren Abgabe. 

Papiertapeten und Tapetenhordüren 


„%%% „ „ „„ „ „ „ „„ „ „„ „„ 
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Zollsatz 


für 100 kg 


M. 
55, 


15, — 


20.— 


100.— 


100.— 


60.— 


180.— 


150,— 
200 ,— 


120,— 


— EP 


“wd , 
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Solar Warenbezeichnung für 100 kg 
5. a) Papiergarn aa 70.— 

b) Papierspaget, Bindfaden, auch mit 
Drahteinlamgiiee”ez 100.— 

c) Papiergewebe: 

l. ohne Zusatz von anderen 
SIOMeEen sorrienni a tenak RRAN 100, — 

Il. mit Zusatz von anderen 
Stoffen sus, 330,-— 


d) Waren aus Papiergarnen und 
Papiergeweben: 
I. Säcke, Decken und Strohsäcke 110.— 
Il. konfektionierte Waren, Kleider 
und Waren anderer Art 
6. Buchbinder- und Kartonnagearbeiten 
(außer den zu Nr. 215 Punkt 1 ge- 
hörigen); Geschäfts- und Kopier- 
bücher, gebundene; Einbände für 
Bücher und Album 
178 Bilder und Zeichnungen; Landkarten und 
Atlanten; Albums, Musiknoten, Manu- 
skripte, Bücher; periodische Druck- 
schriften und Publikationen; geschäft- 
liche Drucksachen . und Zeichnungen; 
Postkarten: 
1. Bilder, Stiche, Zeichnungen, Land- 

Karten, Albums und Musiknoten: 

a) auf Papier oder Leinwand mit der 

Hand ausgeführt; Manuskripte... zollfrei 

b) auf Papier im Druckverfahren her- 

gestellt (außer den in Buchstabe c 

genannten Gegenständen): 

11717 ass a 70 

II. mehrfarbig 
Anflnerkung: Oeldrucke, Stiche, Skizzen, 
Zeichnungen u. dgl. Reproduktionen von 
Bildern polnischer Künstler mit Ge- 
nehmigung des Finanzministeriuns im 
Einvernehmen mit dem Ministerium für 
Gewerbe und Handel und dem Mini- 
sterium für Kunst und Kultur .-.....- zollfrei 

c) Landkarten und Atlanten: 

I. einfarbige 45.— 
II. meh farbiges 70.— 

d) Musiknoteeeᷣnnn 38 

2. a) periodische Druckschriften und 
Publikationen zollfrei 

b) im Auslande gedruckte Bücher .. zollfrei 
3. Drucksachen sowie Zeichnungen für 

den gewerblichen und Handels- 

gebrauch: Fakturen, Blankette, For- 
mulare, Preisverzeichnisse, Kataloge, 

Prospekte, Handelsreklamen, Bro- 

schüren und Reklamebücher, Plakate 

und Anschläge einheimischer Firmen; 

Visitenkarten, Eisenbahn- u. Straßen- 

bahnfahrkarten, Einladungskarten, 

Büro- u. Eisenbahndrucksachen, Post- 

karten u. dgl. in Vervielfältigungen 

aller Art, in polnischer und in frem- 

den Sprachen: , 

Nr 

b) mehrfarbig s REA 
Anmerkung: Waren dieser Nummer in 
Einbänden mit Rücken unterliegen einem 
Zollzuschlage von 20, — 
Für alle diese Positionen kommt noch das Gold- 
aufgeld, das jetzt 49900 Proz. des Zollsatzes be- 
trägt, in Frage. Der Zollsatz ist als mit 500 zu 
multiplizieren. 

Hinsichtlich unseres Handelsverkehrs mit Polen 
werden von unseren. staatlichen Behörden immer 
noch die größten Schwierigkeiten bei der Ausfuhr 
nach Polen gemacht. Polen selbst legt überaus 
groBen Wert auf den Bezug deutscher Waren, und 


400, — 


1 


6 2 6 6 „% „% %7 „„ % e 


100.— 
1 30,.— 


Danzig und Polen nicht berührt. 
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unsere auswärtigen Behörden können heute für ihre 
Verhandlungen mit Polen, insbesondere in der ober— 
schlesischen Frage, das Druckmittel des Waren- 
ausfuhrverbotes nach Polen noch nicht aus der Hand 
geben. Nach allen Nachrichten steht indessen, in 
Anbetracht des günstig beurteilten Verlaufes der 
oberschlesischen Verhandlungen mit Polen, zu er- 
warten, daß die Ausfuhr- Zurückhaltung von seiten 
Deutschlands demnächst aufgegeben werden kann 
und daß ein Handels vertrag geschlossen wird, in 
dem Deutschland auch der zollfreie Transithandel 
nach Rußland offiziell zugestanden wird. Heute 
sind immer noch einzelne Transitbewilligungen von 
seiten der polnischen Behörde notwendig. 
Danzig. 

Anfang November wurde das Danzig-polnische 
Wirtschaftsabkommen vom Danziger Volkstag ge- 
nehmigt und erörtert. Die endgültige Ratifikation, 
d. h. der Austausch der Ratifikationsurkunden, er- 
folgte kurz darauf. Danach trat die Zollunion 
zwischen Danzig und Polen am ı. Januar 1922 in 
Kraft und die über diesen Termin hinaus noch be- 
stehende Wirtschaftsgrenze (Ein- und Ausfuhr- 
verbote) zwischen Danzig und Polen wird am 
ı. April 1922 aufgehoben. Danzig hört damit auf, 
für Deutschland freie Handelsstadt zu sein und 
Zollfreiheit für den Warenverkehr von Deutschland 
nach Danzig zu genießen. Die Zollgrenze zwischen 
Deutschland und Polen ist von den Polen mit der 
Inkraftsetzung des Abkommens am 1. Januar er- 
richtet. Von diesem Zeitpunkt an werden von Polen 
an dieser Grenze Einfuhrzölle erhoben. Für diese 
Einfuhrzölle gilt der oben angeführte polnische 
Zolltarif. Polen hat nur einige Erleichterungen für 
Danzig zugestanden. Es hat eine Liste von Waren 
des täglichen Bedarfs aufgestellt, die Danzig aus 
Deutschland einführen muß. Diese Waren sind 
kontingentiert und der Verbrauch eines Jahres als 
Kontingent festgelegt worden. Für die in der Liste 
aufgeführten Waren ist ein Zollnachlaß von 25 Proz. 
gewährt worden für den Fall, daB die Waren bis zum 
30. September 1922 in Danzig eingeführt werden. 


-Die Erzeugnisse und Waren unserer Fachgruppe 


sind nicht in der Liste aufgeführt. Nach unseren 
Informationen ist die Aufnahme der Produkte und 
Waren unserer Fachgruppe in diese Listegsehr wohl 


möglich, wenn Anträge von den papierverbrauchen- 


den Kreisen an die polnische Regierung gerichtet und 
mit genügendem Nachdruck vertreten werden. Um die 
wirtschaftliche Anpassung Danzigs an die polnische 
Zollgesetzgebung zu erleichtern, werden Maschinen 
mit Zubehör für Danziger Gewerbetreibende, Hand- 
werker und Landwirte, die ihre Betriebe auf die 
veränderten Verhältnisse einstellen oder neue Be- 
triebe aufnehmen, bis zum 31. Dezember 1922 zoll- 
frei nach Danzig eingeführt. Auch die Rohstoffe, 
Halbfabrikate usw. für den Veredelungsverkehr 
sollen zollfrei nach Danzig eingeführt werden. Der 
Fortbestand des 
abkommens, wird mit Ausnahme davon, daß nach 
Inkrafttreten der Zollunion der Zoll erhoben wird, 
durch das Inkrafttreten der Zollunion zwischen 
Dies erfährt erst 
eine Aenderung, wenn die zwischen Danzig und 
Polen bestehende Ein- und Ausfuhrgrenze am 
1. April fällt. 


Deutsch-Danziger Wirtschafts- 
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2 l ee Bl Warenbezeichnung tür 100 kg 
In esterreich ist durch Verordnung des eF Ansehen und. “Massen: M. 
Bundes ministeriums für Finanzen vom 20. Oktober erzeugnisse der Bilddruck- 
1921, unter Aufhebung der Verordnung vom 16. Juli manufaktur: 
1921, eine Liste von Waren festgestellt worden, bei eins der zweifarbige, 
deren Einfuhr der Zoll in effektivem Gold, unter einschl. ein- Oder zwei- 
Ausschluß jeglicher Zollstundung, zu erfolgen hat. farbiger Kinderbilder- 
Aus der Fachgruppe Papier sind in diese Liste auf- bücher ohne Text oder 
genommen: Papierwaren aller Art der Nr. 299, 300 b, mit kurzem Text: 
c und d, 302 und 303 des österreichischen Zolltarifs a) V5 oder -i 
(siehe unten). Für alle nicht in dieser Liste auf- EL ALCIOTUENDISSSE HET? 
5 „ 2 z 3 gestellte Drucke, oder 
geführten Waren ist im Falle der Zollzahlung in mie Hilfe der. ee 
Banknoten das 300 fache des nach den geltenden graphischen Senne 
Tarifsätzen sich ergebenden Nominalbetrages der kopiermaschine erzeugte 
Goldzollschuld zu entrichten. Das Finanzministerium Rop len s 55.— 
hat kürzlich zur Erleichterung der Zollzahlung für bp) andere ein- oder zwei- 
jede Ware, die dem Goldzoll unterworfen ist, eine ( (( = 40,— 
Veriügung erlassen, daß die Zollzahlung für diese 2. mehrfarbige: 
Waren in Bankvaluta nach der Goldparität auch a) Kinderbilderbücher ohne 
unmittelbar bei den Zollämtern erfolgen kann, wäh- Text oder mit kurzem 
rend es bisher notwendig war, bei der Oester- Text EI ee 8 58 
teichisch- Ungarischen Bank eine Zollgoldanweisung b) Ansichtskarten — 25.— 
zu beschaffen, die gegen Bankvaluta-Zahlung nach © a z Be Kinder. — 75.— 
der täglichen Goldparität gegeben wurde. Nun— 7) 
br wird hi. dei der Zahl bei den Zoll- bilderbücher mit Ausnahme 
C F!!! er solcher ohne Text oder mit 
ämtern selbst, als auch für die Lösung von Gold- kurzem Text: Modellier- 
zollanweisungen das Wertverhältnis zwischen Gold- bogen und . Laubsägevor- 
krone und Papierkrone von Woche zu Woche durch SS ð A 8 — frei 
die Oesterreichisch- Ungarische Bank ermittelt, Anmerkung: Waren 
welche für die Umrechnung der Zollgoldschuld in dieser Nummer in Ver- 
Bankvaluta maßgebend sein wird. Das Umrech— 5 * no 
nungsverhältnis wird durch Anschlag bei den Zoll- VVV 
7 Een zu behandeln (Bindung). 
amtern und den Kassen der Oesterreichisch-Ungari- Se oder moi: Paer der 
ve 0 ' Diese Verfügung ist Nen, 290 b.(dessiniert, gepreßt, 
a in Kraft getreten. PEN 93 genarbt, gouffriert), 204 (Gold- 
k Die Nummern des Oesterreichischen Zolltarifs, - u. Silberpapier, Spitzenpapier) 
jür die die Zölle in effektivem Gold (siehe oben) und 290 c (dessiniert, gepreßt, 
gezahlt werden müssen, sind folgende: genarbt, gouffriert), dann alle 
i it Bi > : ien 2.— — 
. Were Zollsatz mit ! ildern oder Malereien 72, 
08.-Nr. für 100 kg 1. Pa d N 5 b d 
f , M À pier der Nrn. 290 b un 
299 Luxuspapeterien, nicht besonders 226c. in Roll = is 
benannte Massenerzeugnisse der . . Zu 
Bilddruckmanufaktuf, Spielwaren, 2. alle übrigen Waren dieser 
alle diese auch in Verbindung mit Post: 
gewöhnlichen oder feinen Mate- a) mit Bildern oder Male- 
rialien; Papierwäsche; Blumen reien as 55.— 
o Blumenbestandteile aus b) andere — 45.— 
ua EEEE CF 100.— = Anmerkun g: Die 
X en V — 55.— unter a und b fallenden 
) Den: Waren auch in Verbin- 
1. Puppen u. Puppenbestand- dung mit gewöhnlichen 
teile aus Papiermasse (fertig Materialien (Bindung). 
gearbeitet. bemalt, lackiert, Verbind is 
auch in Verbindung mit ge- c) E | M $ 15 sd 
wöhnlichen Materialien) .. = 80.— R ie nn 1 SE TA 
2. andere Spielwaren, auch 1 5 1 it zum 
in Verbindung mit gewöhn- V 8 
lichen Materialien = 50,— ST ee = Orr 
3. Spielwaren in Verbindung 8: „DIEDSLPAPIET eee 
mit feinen Materialien .... eu 100, —- ect Post oa = ze 
c) Papierwäsche, auch mit Zeug- d) in V bindung mit fein- 
e — 40.— sten Materialien 240.— — 
Anmerkung: Unter 1. in Verbindung mit 
Nr. 2990 fällt Papier- Seide, Spitzen, Sticke- 
wäsche auch dann, wenn reien, künstlichen 
sie auf einer oder auf bei- Blumen u. Schmuck- 
den Seiten mit Geweben federn sowie Spiel- 
überzogen oder mit ge- waren in Verbindung 
preßten Nachahmungen von mit feinsten Mate- 
Nähten versehen ist. rialien — 200.— 
d) Blumen und Blumenbestand- 2. alle anderen Waren 
teile aus Papier .......- Kae — 50 dieser Post — 240,— 
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Zolltarif ; 7 

Pos.-Nr. Warenbezeichnung für 100 kg 
Anmerkung: Hierher ge- M. 


hören insbesondere auch Kar- 

tonnage- und Buchbinder 

arbeiten (Schachteln, Etuis, 

Mappen, Einband- und Album— 

decken, Albumbestandteile, 

fertige Albums, konfektionierte 

oder Luxuskalender, Notiz- 

und Vormerkbücher, Schreib- 

hefte usw.) mit Ausschluß der 

zu Nr. 647 gehörigen gebun- 

denen Bücher, Karten, Zeit- 

schriften und Musikalien. 

I. Bei der Verzollung von 
Albums bleibt die Ver- 
goldung oder Versilberung 
der Schließen außer Be- 
tracht. 

2. Bändchen aus Garnen jeder 
Art, mit denen Briefpapier, 
Briefkarten und Briefum— ö 
schläge gebunden sind, 
sowie geringfügige Aus- 
stattungen der Behältnisse 
selbst mit solchen Bänd- 
chen, bleiben bei der Ver- 
zollung außer Betracht. 

302 Spielkarteeennnn 
Anmerkung: Spielkarten 

unterliegen auch dein Verbrauchs- 
stempel nach den bestehenden 
Vorschriften und sind nach der 
Menge und Beschaffenheit der 
Spiele und deren Blätterzahl zu 
erklären. | 

303.Waren dieser Klasse mit Mon- 
tierungen aus Edelmetallen: 
aer sen 
b) aus Silber 


145,— 3 
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= (Fortsetzung folgt.) 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
| und Ingenieure. 
Als Mitglied meldete sich: 
Herr Alfred Diettrich, Papierchemiker, Spandau bei 
Berlin, Müllerstr. 2. 


Bekanntmachung. 
Der Außenhandelsausschuß der 
Außenhandelsstelle für das Papier- 


fach faßte in seiner Sitzung, vom 4. März folgen- 
den Beschluß: 


Der Außenhandelsausschuß der Außenhandels- 
stelle für das Papierfach hat von den Angriffen der 
„Hamburgischen Börsenhalle“, dem 
Handelsblatt des „Hamburgischen Korrespondenten“, 
gegen die Außenhandelsstellen Kenntnis genommen. 

Ohne der „Hamburgischen Börsenhalle“ die Be- 
rechtigung zu bestreiten, den von ihr beabsichtigten 
Kampf gegen die Außenhandelskontrolle als solche 
mit sachlichen Mitteln zu führen, hält sich der 
Außenhandelsausschuß für verpflichtet, gegen die 
ungewöhnliche Form der Angriffe, durch die 
die in der Außenhandelskontrolle tätigen Persönlich- 
keiten in ihrer Ehre schwer gekränkt werden, in der 
Oeffentlichkeit schärfsten Widerspruch zu erheben. 

Der Außenhandelsausschuß 
Außenhandelsstelle für das Papierfach. 

Die Vorsitzenden: 
Gez.: Alexander Flinsch. Gez: Haß. 


der 
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Nachruf! 


Am 7. März d. J. verschied unser Vorstands- 
mitglied, der Senior der Schlesischen Papiermacher, 
Herr Fabrikbesitzer 

Joseph Kleczewski, 
Ehrenbürger der Stadt Gleiwitz. 


Seit mehr als 32 Jahren hat der Entschlafene mit 
dem reichen Schatz seines Wissens und Könnens in 
ehrenamtlicher Stellung den Interessen unserer Sek- 
tion gedient und sich durch Pflichttreue und Sach- 
kenntnis unsere Hochachtung, durch seine Herzens- 
güte unsere wärmste Anerkennung erworben. 

Wir werden dem Entschlafenen, der uns allen ein 
lieber Mitarbeiter war, ein ehrendes Andenken be- 
wahren. Ä : 

Breslau 13, den 7. März 1922. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion XI. 
Der Vorstand: Paul Grimm, Vorsitzender. 


Verstärkung des Holzeinschlags. 


Das preußische Landwirtschaftsministerium hat 
soeben eine Denkschrift über die Möglichkeit einer 
Verstärkung des Holzeinschlags in den preußischen 
Staatsforsten an den Landtag gerichtet, der 
wir folgende Ausführungen entnehmen: Wenn so 
mancher Industriezweig aus Mangel an Rohstoffen 
oder aus anderen Gründen nach Beendigung des 
Weltkrieges zum Niedergang verurteilt war, so war 
es selbstverständlich, daB andere Zweige, für die wir 
die Rohstoffe in größerem Umfange zur Verfügung 
haben, um so sorgfältiger gepilegt werden mußten. 
Dazu gehört die holzverarbeitende Industrie. Neben 
der Versorgung der Industrie und der holzverarbeiten- 
den Gewerbe gilt es auch, den Bedarf an Bau-, 
Schwellen-, Gruben- und anderen Hölzern möglichst 
im Inlande zu decken. Es ergab sich also für die 
preußische Staatsforstverwaltung von selbst die 
rage: lst eine vorübergehende Erhöhung des Ein- 
schlags in den Staatsforsten möglich? Die Staats- 
forstverwaltung hat diese Frage von vornherein 
bejaht und dementsprechend schon im März 1919 
die nötigen Entschlüsse gefaßt und die notwendigen 
Anweisungen erlassen. Die preußische Staasforst- 
verwaltung hat bisher sehr vorsichtig gewirt- 
schaftet, so daß es unbedenklich ist, heute in der 
Zeit unserer Not, wo der Staat Geld und die Volks- 
wirtschaft Holz und Arbeitsgelegenheit braucht, den 
Einschlag auf eine Reihe von Jahren etwas zu er- 
höhen. Die Erhöhung kann aber nur ganz allmäh- 
lich erfolgen; sie kann für das einzelne Revier nur 
nach Durchführung einer. neuen ordnungsgemäßen 
Betriebsregelung bemessen und angeordnet werden. 
Um aber die zulässige Einschlagsteigerung so schnell 
wie möglich eintreten zu lassen, sind schon im 
vorigen Jahre für eine Reihe von besonders ge- 
eigneten Revieren vorübergehend „Notabnutzungs- 
sätze“ überschläglich festgesetzt worden. Die Nach- 
prüfung erfolgt bei den in den nächsten Jahren 
ordnungsmäßig durchzuführenden Betriebsregelungen. 
Die Wirkung dieser Maßnahmen läßt deutlich die 
nachstehende Uebersicht erkennen: 


Abnutzungs- der Haupt- 

Betriebsfläche satz im nutzung je 
Jahr Hektar ganzen fm Hektar fm 
1903 2 542 870 5 441 441 2,14 
1913 2715901 6205 085 2,28 
1921 2 165 092 5 263 130 2,43 
1922 2 145 657 5451 124 2,54 
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Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff- Industrie, 
mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstraße 21. 


57 Name Kurse 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 749 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . 1000 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . . . 1899 
0 Arnsdorfer Papierfabrik. . . . . 66 
25 Aschaffenburger en . . . 1060 
15 Chromo .... .. . . 695 
10 Cröllwitzer Pap sd a 1425 
0 Karl Ernst & co. m 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz u. 2 803 
20 Feldmühle Zellulosefabrik . . . . 979 
20 Hasseröder Papierfabrik . . . . . 720 
10 Ee ES . . 846 
15 N Zellstoffabrik 83 a gi as 
12 Kostheim Zellulose . 659 
30 Leykam-Josefsthal Papier . — 
8 Nordd. Lederpappenfabrik . . . . 552 
25 Peniger Patentpapierfabrik . . . 898 
30 Preßspanfabrik Untersachsenield. . — 
18 Reisholz Papier . 750 
20 Schles. Zellstoff- und Pape N . 1049 
20 Simoniussche Zell-Fabriken. . . . — 
32 Teisnacher Papierfabrik. . 1200 
40 Varziner Papierfabrik . . . . . . 1080 
32 Verein. Bautzener Papieri. . . . 848% 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . . 1085 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap., e . . 1185 
30 Ver. Strohstoffabrik. . . . . . I044 
20 Weißenborn, Papierfabrik... 805 
12 Wintersche Papierfabriken. 582 
22 Zellstoff verein 785 


AUSLANDSSCHAU 


« Britische Großhandelspreise für Papier. 

Diese Preise galten für das Ib = 0,454 kg Ende 
Februar bei Großhändlern für Fabrikposten von min- 
destens 3 Cwt (1 Cwt = 504 AE bei monatlichem 
Ziel ohne Abzug: 


Jeitungspapier ausschuss 2⁄4 d 
(rewöhnliches maschinenglattes Drück- 
Paper d o 3 d 
Feines maschinenglattes Druckpapier 34 d 
Esparto maschinenglattes Druckpapier 4⁄4 d 
Bestes „federleichtes“ Druckpapier . 5 d 
Geringeres „federleichtes“ Druckpapier ala d 
Satiniertes holzhaltiges Druckpapier. „ 3% d 
Satiniertes holzfreies Druck papier. 3% d 
Naturkunstdruck, sekunda . . . . . 4 d 
Naturkunstdruck, prima . . . . .. 5 d 
Kunstdruckpapier, sekunda . . . . . O >d 
Kunstdruckpapier, prima . . .... 8-9 d 
Einseitig glattes Afischenpapier, holz- 

frei . . : 44 d 
Satiniert farbie Druck, e e l 2% d 
Satiniert farbig Druck, englisch. . 3⁄2 d 
Maschinenglattes farbig Feindruck- 

papier, englisch. . az. A 6—8 d 
Einseitig glattes Zeitstoffpapier . . 25 —3 d 
Zellstoffpapier für Etiketten 4—5 d 
Gewöhnliches Bankpost, englisch . . 4—5 d 


Getöntes Bankpost, englisch. . . R 5 d 
Durchschlagpapier, schwach zeleint : 4 d 
Satiniertes Schreibpapier, holzhaltig. . 3% d 
Satiniertes Schreibpapier, holzfrei, sé- 

kunda 3% d 
Satiniertes Schreilmänier helzirei, eines 44 d 
Satiniertes Schreibpapier, holzfrei, Es- 

parto. . .. ; 5 d 
Bläuliches V enr RORE EN 

lich .... aM d 
Bläuliches Velinschreibpapier, sekunda 6 d 
Bläuliches Velinschreibpapier, tierisch 

geleimt . . . . . . 7m d 


Bläuliches Vellnachreibpänier eneh 


geleimt, mit Wasserzeichen . . 9d—ı sh 6d 
Geschöpfte Urkundenpapiere .2sh—2sh6d 
(icewöhnliches Lösch papier 7—8 d 
Satinierter Zeichenkarton 5% d 
Umschlagpapier in gewöhnlichen 

Farbengngn.n we aa 6-8 d 
Umschlagpapier in künstlerischen 


7d aufwärts 


Tönungen . ; 
(„World’ s Paner Trade Review“.) 


Der neue österreichische Zeitungspapierpreis. 


Die Papierfabriken traten vor einigen Tagen mit 
der Ankündigung einer neuen Erhöhung des Preises 
für Rotationspapier auf den Plan. Die eingeleiteten 
Verhandlungen mit dem Zeitungsverband wurden 
abgeschlossen, doch konnte eine Einigung nicht 
erzielt werden. Die Papierfabriken forderten den 
Preis von 370 Kronen pro Kilogramm, während; der 
Zeitungsverband nur 340 Kronen zugestehen wollte. 
Schließlich wurde vereinbart, daB die Preisbestim- 
mung der Regierung überlassen werde und daß für 
die Zwischenzeit als Verrechnungspreis 350 Kronen 
pro Kilogramnı gelten soll. Weiter wurde be- 
schlossen, daß die Höchstmenge des begünstigten 


‚Papiers bei einer Zeitung nur vier Waggons be- 


tragen kann. In der Zukunft wird die Abrechnung 
nicht vom Zeitungsverband, sondern von der Ein- 
kaufsstelle der Zeitungen bewerkstelligt werden, und 
es ist auch für das begünstigte Papier der volle 
Preis von 350 Kronen zu entrichten, während der 
staatliche Zuschuß von 100 Kronen erst nachträglich 
den Zeitungsunternehmungen vergütet werden wird. 
Der bisherige Preis des eee betrug 
305 Kronen pro Kilogramm. 


Papierexport nach Palästina. 


Papier wurde im Jahre 1919/20 nach Palästina 
im Werte von 73 307 LE. eingeführt, davon 30 556 LE. 
Zıgarettenpapier; beteiligt waren der Reihe nach 
Aegypten (17092 LE.), Italien, Frankreich, Britan- 
nien, Japan, Griechenland; andere Sorten lieferten 
auch Holland und die Vereinigten Staaten. Die 
Monarchie hingegen lieferte 100 Proz. Zigaretten- 
papier, im Jahre 1912 nach Haifa um 12200 Franken, 
nach Beirut 81 To.; im Jahre 1910 wurden nach 
Syrien 265 090 kg eingeführt. Ebenfalls allein lieferte 
die Monarchie das Packpapier zur Emballage der 
Orangen, dessen Bedarf rapid steigt. (Im Jahre 1903 
wurden 448 000 Kisten Orangen, im Jahre 1914 bereits 
1 553861 Kisten ausgeführt; es werden fortwährend 
neue jüdische Pflanzungen angelegt.) An Packpapier 
wurden 1910 nach Syrien 1089 571 kg importiert. 
Ebenfalls ausschließlich lieferte die Monarchie Kar- 
tons, so im Jahre ıgıo nach Syrien 909 321 kg, ferner 
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lieferte sie den größten Teil des Druckpapiers (Syrien 
1910 398 488 kg; der Bedarf steigt mit Aufschwung 
der Presse) und einen erheblichen Teil des Schreib- 
papiers (Syrien 1910 392813 kg). Insgesamt wurden 
1910 nach Syrien 3 354 163 kg Papier importiert. 


Papierpreise in Frankreich. 
Die Preise auf dem französischen Papiermarkt 
stabilisieren sich immer mehr. Nachstehend einige 


Notierungen: 
(in Francs für je 100 kg) 
Kopierseiden . . ne T 222. 500—600 


Geschättsbneherpapier 400 
Geschäftsbücherpapier, einfachere: i 280 
Geschäftsbücherpapier, gewöhnliches . 240 
Zeichenpapier . Er . 400—450 
Löschpapier, weiß „ „ 250 
Löschpapier, farbig , 220 
Pergamentpapier. 200 
Affichenpapier 170 
Roux doré . 170 
Goudron . 110 
Graupappe Be in a DE Es, ie 100 
Strohpappe und Strähpäpier FE 85 
Satiniertes Zeitungsdruckpapier in Rollen 135 
Satiniertes Zeitungsdruckpapier in Bogen . 145 
Maschinenglattes Zeitungsdruckpapier in 
Rollen f t 130 
Gestrichenes Papier een ; . 300—350 
Gestrichenes Papier, besseres . . 400—500 


(„La Papeterie.) 
Papier- und Cellulosepreise in Italien. 
i m Lire für je 100 kg) 
Fichtenholzschliff : i 


. 110—120 
Cellulose, ungebleicht . 135—140 
Cellulose, ungebleicht, fein 150 
Cellulose, gebleicht IIa . 190—200 
Cellulose, gebleicht Ia. . . 210—220 
Zeitungspapier in Rollen . . 210—220 
Zeitungspapier in Bogen . . 230—250 
Druckpapier, sSatiniert . 330—380 
Schreibpapier, gewöhnlich . . 370—400 
Schreibpapier, feines . . 500—620 
Geschäftsbuchpapier, gewöhnen . . 575—675 
Geschäftsbuchpapier, feines . . 725—825 
Briefpapier, gewöhnlich . . 575—675 
Briefpapier, feines . . 725—775 
Briefpapier, feinstes . . 870—1000 
Zeichenpapier . 725—825 
Papckpapier, gewöhnlich . 140—190 
Packpapier, halbfein . . 210—260 
Packpapier, fein . . 260—300 


Die Zeitungspapier-Produktion der Vereinigten 
Staaten im Jahre 1921. 
Wie die bundesstaatliche Handelskommission 
bekanntgibt, betrug die Produktion von 86 ameri- 


kanischen Zeitungspapierfabriken im Dezember 
vorigen Jahres 107877 Tonnen, das sind 17020 
Tonnen weniger als im Dezember 1920. Der Ver- 


sand dieser 86 Betriebe im Dezember vorigen Jahres 
stellte sich auf 107070 Tonnen, also um nur weniges 
geringer als die Gesamtproduktion. Die zu Anfang 
dieses Jahres in den Betrieben befindlichen Vorräte 


erfuhren daher, dem Beginn des Vorjahres gegen- 


über, nur eine schwache Zunahme und stellten sich 
auf 23934 Nettotonnen. 
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Die Zeitungspapier-Produktion für das gesamte 
Jahr 1921 betrug nach den Angaben der gleichen 
Behörde 1,22 Millionen Tonnen gegenüber 1,51 Mil- 
lionen Tonnen im Jahre 1920 und 1,37 Millionen 
Tonnen im Jahre 1919. Für das gesamte Jahr war der 
Zeitungspapierversand etwas größer als die Produk- 
tion, so daß sich die Vorräte, welche zu Beginn des 
Jahres 1921 etwa 24 763 Tonnen betragen hatten, auf 
die obigen 23934 Tonnen verringerten. 

Die Zeitungspapiervorräte für 66r der bedeutend- 
sten Zeitungsverleger machten zu Beginn dieses 
Jahres 163 319 Tonnen und die für diese Konzerne 
im Transit befindlichen Mengen 27 422 Tonnen aus. 
In den Händen des Engroshandels befanden sich zu 
Anfang Januar dieses Jahres 6560 Tonnen gegen- 
über 9478 Tonnen Anfang 1921. 


MARKT-BERICHTE 


Verkauf von Altpapier. 


Die Oberpostdirektion Karlsruhe setzte große 
Posten Altpapier dem Verkauf aus. Geboten wurden 
für die 100 kg: Girolisten, graues Druckpapier 150 
bis 380 M., Schecken, bedrucktes Graupapier 150 
bis 330 M., Postscheckamts-Kontoblätter Notenpapier 
150 bis 410 M., Zahlkarten aus dem Postscheck- 
verkehr, Postanweisungen, Paketkarten, Postauf- 
tragsvordrucken 150 bis 360 M., Ablieferungsscheine. 
Postprotestbücher, Ankunftbücher für Postaufträge 
und Nachnahmen (ohne Decke) 150 bis 400,755 M.. 
Brief- und Geldkarten, Eingangs- und Ladezettel, 
Listen, beschriebenes und bedrucktes Bücherpapier. 
Maschinenstreifen, alte Briefumschläge und Zeitun— 
gen 150—360 M., Telegraphen- und Fernsprech- 
papiere (grau und farbig) bis 360 M., Hughes- und 
Morserollen (ohne Holzkerne) 150-440, 75 M., Akten- 
hefte, Kassenbücher (ohne Deckel), Sammelsachen 
150 bis 440,75 M., für Bücherdeckel, Pappe usw. 150 
bis 360 NI. ; 


Norwegischer Marktbericht. 


Die Nachfrage nach Holzschliffist sehr ge- 
ring. Die Preise lassen demnach auch sinkende Ten- 
denz erkennen. Für feuchten Holzschliff werden 
jetzt 120 Kr. und für nassen Holzschliff 260 Kr. pro 


Tonne netto fob. bezahlt. Auch die Zellstoff- 
preise sind zum Teil reduziert worden. Es wer- 
den bezahlt für: 
Starke Sulfitcellulose . . 360 Kr. 
Leicht bleichende Sulfitcellulose . 380 „ 
Gebleichte Sulfitcellulose 625 „, 
Kraftcellulose 370 „ 


alles pro Tone delo fob. l 

Auf dem Papiermarkt werden auch nur 

wenige Verkäufe getätigt. Die Notierungen lauten 
wie folgt: 


Zeitungspapier auf Rollen . 500 Kr. 
Kraft, 46 grs. 750 „ 
Fettdichtes Papier . 850 „. 
Satiniertes, holzfreies Bree 1050 „ 
Bankpost, 44 gr.. . . 1100 „ 
Einseitig glattes Send 3 900 „ 
Einseitig glattes Sulfitpapier . . 1100 „ 


pro Tonne netto fob. 


3 ͤ—— — 
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Technische Chemikalien. 


Der vergangene Monat stand unter dem Zeichen 
des Eisenbahnerstreikes. Greifbare Posten im Frei- 
hafen waren daher stark gesucht und hoch im 
Preise; vorliegende Exportaufträge konnten nur zum 
Teil gedeckt werden. Das Gleiche galt auch für das 
Inland und waren hier von den Verbrauchern be- 
sonders stark Alkalien begehrt, wie Aetznatron, 
Kalilauge usw. Es wurden zum Teil Phantasiepreise 
gefordert und bezahlt, da Ware fast gänzlich fehlte. 
Eine Besserung hierin ist auch jetzt nach Wieder- 
aufnahme des Bahnverkehrs nicht eingetreten. Die 
Fabriken liefern mangelhaft und ziehen die Preise 
weiter an. In Soda wurden große Abschlüsse ge— 
tätigt und ist dieser Artikel kaum noch aufzutreiben. 
Eine Besserung ist vorläufig noch nicht zu erwarten, 
da die Fabriken für längere Zeit ausverkauft sind. 


1. 2. 22 28. 2. 22 
Aetzkali, 88/92 Proz. . 24,50 M. 25,50 M. 
Aetznatron, 12/806 25, — „ 26, 50 „ 
Chromalaunn .. . I „ 24,.— „ 
Kalilauge, 50° Be Il „ 1350 „ 
Lithopone 2 12,— „ 14,— „ 
Pottasche, 96/98 Proz. Bin By 
Soda, kalz. 7,25 33 9, — „ 


Oele und Fette. 


(Bericht über den Monat Februar, erstattet von der 
Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg.) 
Der Anfang Februar ausgebrochene Eisenbahner— 

streik beeinflußte das Geschäft bedeutend. Der 


DoppelfePackpresse 


— LENZ 


zu kaufen 9 
für Formaf bis 1800 mm lang 
und 1800 mm Hub 


Papierfabrik Reısholz A.-G. 
Abflg. Rührwerke, Arnsberg i. W. 


Anregung, 


esucht, möglinst 


GADAU 


Markt war mangels vorliegender Aufträge völlig leb- 
los bei unveränderten Preisen. Sofort nach Wieder- 
aufnahme des Verkehrs setzte der Bedarf ein. Der 
Absatz war flott bei anziehenden Notierungen. Durch 
die Mitte des Monats erfolgende Steigerung der 
Devisen erhöhte sich der Markt weiter, so daß die 
Preise sprunghaft in die Höhe schnellten. Leinöl, 
Talg und Kokosölfettsäuren waren beson- 
ders begehrt. In letztgenanntem Artikel waren 
gegen Ende Februar greifbare Partien kaum noch 
erhältlich. Die Kauflust erfuhr noch dadurch neue 
daß die maßgebendsten Fabriken ihre 
Produktion bis Ultimo März ausverkauft haben. 
Die feste Stimmung für Talg war weiter noch darauf 
zurückzuführen, daß die amerikanschen Märkte 


mehrfach mit Preiserhöhungen herauskamen. Der 


hohe Stand der Preise hält auch bei Abfassung 
dieses Berichts an. Man ist nach den jüngsten 
politischen Ereignissen der Meinung, daß eine 
wesentliche Besserung unserer Währung auch durch 
die Genueser Konferenz leider kaum zu erwarten ist. 
Ob diese Ansicht richtig ist, muß die Zukunft lehren. 
Preise. 
un- 


Nachstehende Aufstellung gewährt ein 

gefähres Bild über die Entwicklung der Preise: 
1. 2. 22 28. 2. 22 
Leinöl f 32— M. 37,50 M. 
es 29,50 „ 34, 50 „ 
Rizinusöl, 1. Pressung 42,50 „ 50,.— „ 
Terpentinöl, amerik. 67,.— „ 72,50 „ 
Talg © > 34—36, — ” 38—42,— „ 
Tran, hell 24,75 » 28,50 ” 


Karl Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 
s 


x 


Fichten- 
schieifholz und 
Schnittmaterlal 


jeglicher Art 


 Beftbewährtes Entnebelungs 
em für alle Induffriellen> 


erriebe 
MAN VERLANGE PROSPEKT 129 pr. 


DANNEBERG & QUANDT 
ABTEIL.6.B ERLIN.W.35 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


Alfeld 


Aktien-Gesellschaf / 


Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die 


Papier- 
Vollendete Hochglanz-Politur / 


und Pappen-IiIndustrie 


Zusammenschleifen der Walzen für 


jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


p r e is 


Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 
Ammendorf. Ammendorfer 
Papierfabrik. Von der Firma Del- 
brück, Schickler & Co., Berlin, ist 
der Antrag gestellt worden, 
8 Mill. M. neue Aktien Nr. 3001 
bis 16000 zu je 1000 M. zum Han- 


del an der Berliner Börse zu- 
zulassen. 
Bammental. Papier- und 


Tapetenfabrik Bammental Aktien- 
gesellschaft. Durch Beschluß der 
: außerordentlichen Generalver- 
sammlung vom 28. Januar 1922 ist 
das Grundkapital um 1 700 000 M. 
erhöht und beträgt jetzt 2 700 000 
Mark. Die 1500 Stück neuen 
Stammaktien, lautend auf den In- 
haber zum Nennbetrage von 1000 
Mark, werden zum Kurse von 150 
Prozent, die 200 Stück Vorzugs- 
aktien, lautend auf den Inhaber 
zum Nennbetrage von 1000 M., 
werden zum Kurse von 100 Proz. 
ausgegeben. Jede Vorzugsaktie 
des bei der Abstimmung ver- 
tretenen Grundkapitals gewährt je 
zehn Stimmen. Die Vorzugs- 
aktien haben gegenuber den 
übrigen Aktien ein Vorrecht auf 
einen Gewinnanteil von 7 Proz., 
während sie an dem weiteren 
Reingewinn der Gesellschaft nicht 
teilnehmen. Auf die Vorzugs- 
aktien wird der Gewinnanteil nach- 
bezahlt, soweit in früheren Jahren 
weniger als 7 Proz. für das Jahr 
verteilt wurden, worauf dieselben 
7 Proz. Gewinnanteile für das ab- 
gelaufene Geschäftsjahr erhalten. 
Im Falle der Auflösung der Ge- 
sellschaft sind aus dem nach 
Deckung der Schulden verbleiben- 
den Ueberschuß zunächst die etwa 
rückständigen Di videndenan— 
sprüche der Vorzugsaktionäre zu 
befriedigen und sodann die auf die 
Vorzugsaktien einbezahlten Be- 
träge zuzüglich 20 Proz. des Nenn- 
wertes zurückzubezahlen. Auf den 


we r t 


"a 
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un d s c hn e 11 


Stofiän 


(an 
Klärkasten 


System Mann 
Deutsches Reichspafen, 
Patente in den meisten Kultur-Staaten angemeldet: 
für Papier,- Pappen; Zellstoif,- Holz: 
stoif-Fabriken,Aufbereifungs- Anlagen 
Färbereien, Brauereien, Chemische 
Fabriken U.5W. 
Finfache,ofiene Bauarf. 
Nur sichtbare Flächen. 
Klares Abwasser. 
Rückgewinnung aller im Abwasser enthaltenen, 
festen Bestandteile nicht nur der Fasern 
In der Praxis vorzüglich bewährt 


Hans ReiserfZG | Feld «Vorsfman 
Kommanditgesellschaft m.b. H 
a en Maschinenfabrik 


Koln:Braunsfeld | Bendorf a.Rh. 


Vertretung f. einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben. 


liefern billigst 


| mens 
t t i : 
y 8 
i G. m. b. H. 
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für die Papierfabrikation Fa Farben en 


(Leine) 


ger 


Pariserblau ......ssi. 


sowie alle lichtechten Körper- 


l. Siegle & (0 ann, Stuttgart 40 


9 Tel.-Adr.: Carmin. Werke In Stuttgart — Feuerbach — Besigheim. 
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Allgemeine Elekfricitäts-Gesellschaft, Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 


un + ri 


1 | 


Antrieb zweier Magazinschleifer durch einen Drehstrommotor von 1250 PS, 
245 Umdrehungen p. Min., 3000 Volt Drehstrom 


Schleifermotoren 


jeder Leistung. 


Ausführung offen oder geschützt, 
mit oder ohne angebautem Schaltwalzenanlasser. 


Genaue Beschreibungen stehen zur Verfügung. 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und fipparate-Bauanstall | 


G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


für Lumpen 


Kugel- und Sturzkocher == 


weiteren Ueberschuß haben die ) EN): NN 
Vorzugsaktionäre keinen An- 7 EN AMM 
spruch. 77 


Berlin. Natronzellstoff- und 
Papierfabriken Akt.-Ges. Wie wir 
hören, ist die bisher obiger Firma 
gehörige und von ihr als Zweig— 
niederlassung betriebene Cellu- 
lose- und Papierfabrik in Stahl— 
hammer in eine selbständige 
Aktiengesellschaft umgewandelt 
worden. Die neue Gesellschaft 
trägt die Firma: Stahlhammer 
Natronzellstoff- und Papierfabrik 
Akt.-Ges. Das Grundkapital der 
Gesellschaft beträgt 5 Mill. M. | 
Dem ersten Aufsichtsrat der Ge- 5 , in hervorragender Güte 
sellschaft gehören an: Herr Gene- ; 
raldirektor Dr. Nasse, General- 


REEL 2 
. . . 75 85 5 „ a 
bevollmächtigter des Fürsten von , = Gummi 
7 287 
UN ; WORTEN 


seit vielen Jahren 


Pleß, Herr Generaldirektor Oscar 
Vogt, Schwientochlowitz, Fürst 


von Donnersmarcksche Verwal- BR . Walzenhezüge T 
tung, und Herr Assessor a. D. / „„ f; 
Fan Grayenstein, Berlin, Vot- MM eee TIAE TR 


stand ist Herr Direktor Paul Bar- | 


nickel, zurzeit Altdamm. für Papier-Maschinen 


Borsdorf bei Leipzig. Metall- |. 
und Hartpapierwerke A.-G. Das 
Unternehmen wird auch für das 
Jahr 1920/21 keine Dividende ver- 
teilen können. Im Vorjahre 
schloß die Gesellschaft ihr erstes 
Geschäftsjahr mit einem Verlust i 
von 959605 M. ab. 


A 
5 


* 


Charlottenburg. Akt.-Ges. für | 
Pappen- Fabrikation. Die Gesell- N Extra schwere 


schaft kann am 14. d. M. auf ein — é 
Qualitätsgewebe? 


sojähriges Bestehen zurückblicken, 
für die gesamte Papierindustrie 


Die Akt.-Ges. für Pappen-Fabri- 
kation wurde am 14. März 1872 

Metalltücher und Stahl- 
draht-Transportibänder 


gegründet. Die Verwaltung um- 
faßt gegenwärtig die drei Werke 
Charlottenburg, Neustadt a. Rbge. 

Mechanische Drahtgewebefabrik 
des Herrn Reale erg Br und Handelsgesellschaft m. b. H., 
burger und des errn Direktors 
ebe Jans, Saarbrücken I 


und Breslau, während das Alto- 
naer Werk noch im Bau begriffen 
1 Telegrammadresse: Drahthandel 


ist und voraussichtlich im Sommer 
d. J. in Betrieb kommen dürfte. 
Die Leitung liegt in den Händen 


Heidenau. Dresdner Chromo- 
ınd Kunstdruckpapierfabrik, A.-G., 
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Hoffmann- „Rollereine 


D.R.P. bis zu 1000 kg Eintrag D.R.P. 


sparen Arheitslöhne 
Kraft, Raum u. Schmiermittel! 


In langjährigem Dauerbetrieb. bests 

bewährte und daher vielfach nach- 

geahmte Originalkonstruktion ! 
Patentverletzungen werden gerichtlich verfolgt! 


Ober 430 Hoffmann-Kollergänge geliefert, 
darunter 210 Nachbestellungen! 


Angebote bereitwilligst. 


ERNST HOFFMANN 


Maschinenfabrik 


NIEDERSCHLEMA (Sachsen). 


Spedifeur-Verein 


undet Hamburg kın me 

\ Danzig 

, Antwerpen 
Rotterdam 


Bremen | 
Rubeck 
Stettin 


Spezialität: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurverein‘ 
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 Paekstrieke 


Höchste Reißkraft 


fabrizieren und liefern prompt 
zu billigsten Preisen 


Ga 


AGENBERG -WERKE ess 
Bindfadenfabrik ER ELDORF 


Zur Leipziger Messe: Stentziers Hof, Petersstr.39, 
Zimmer 151, und Leipziger Hof, Relehsstr. 12, Zimmer 204/208. 


Wee 


| für jeden Betrieb. 100 
Fund- ee 


Fr. Stephan 


Leder-u. Treibriemenfabrik 
Mühlhausen inThüringen 
Gegründet 1831. 


alle Arten 
stets . und vorteilhaft zu 


aben bi A 
che & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 
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Krause & Baumann. Die Gesell- 
schaft weist einen Reingewinn 
von 6359000 M. (6840000 M.) 
auf. Es werden wiederum 35 Proz. 
Dividende in Vorschlag gebracht, 
was auf das erhöhte Aktienkapital 
49 (35) Mill. M. erfordert. 
Außerdem werden 845000 : M. 
(1708000 M.) zu Rücklagen für 
Unterstützungen und Wohlfahrts- 
zwecke bestimmt; der Vortrag 
wird auf 614296 M. (513467 M.) 
erhöht. 

Die inzwischen am 6. März 
stattgefundene Generalversamm- 
lung hat die Dividende dem Vor- 
schlage gemäß auf 35 Proz. fest- 
gesetzt. Die Einführung der Ak- 
tien an der Berliner Börse wird 
zurzeit vorbereitet. Dem Bericht 
des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1921 entnehmen wir 
noch die folgenden Ausführungen: 
„Nach einer ausreichenden Be- 
schäftigung zu Beginn des Jahres 
flaute das Geschäft im Zusammen- 
hang mit dem Steigen der Mark 
und der seitens der Käufer geüb- 
ten Zurückhaltung gegen den 
Sommer hin stark ab; wir waren 
dadurch zu teilweisen Einschrän- 
kungen in der Fabrikation ge- 
zwungen. In den Herbstmonaten 
vergrößerte sich die Nachfrage 
nach : unseren Erzeugnissen so 
sehr, daß wir nicht immer in der 
Lage waren, den Anforderungen 
zu genügen. Wir konnten deshalb, 
um eine gerechte Verteilung unse- 
rer Produktion zu erzielen, unse- 
ren Abnehmern zeitweise nur be- 
schränkte Mengen liefern. Die 
Kosten für Materialien und Roh- 
stoffe stiegen auch im vergange- 
nen Jahre weiter gewaltig an, was 
in Verbindung mit den erhöhten 
Löhnen und Gehältern dazu führte, 
daß in den letzten Monaten des 
Jahres sich eine außerordentlich 
starke Verteuerung der Geste- 
hungskosten ergab. Produktion 
und Umsatz konnten gegen das 
Jahr 1920 erfreulicherweise 
wiederum gehoben werden; diese 


Mehrerzeugung kam ausschlieB- 


lich dem Inlandsbedarf zugute.“ 


Sebnitz. Papierfabrik Sebnitz, 
A.-G. Der Bericht für das Jahr 
1921 erwähnt die im Berichtsjahre 
eingetretene Verschlechterung der 
Kohlenversorgung, so daB die 
Verwendung von außerordentlich 
verteuerten böhmischen Braun- 
kohlen notwendig wurde Der 
Sturz der Mark zwang gegen Ende 


des Jahres in Anpassung an die 


-Hermann Pflahz 


- - Remscheid- RO 
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Lumpen, Papier- und — 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Feraspreeher: 12146 und 11000, für. Feraverkehr Nr. 10334, Telogr.- Adr.: Preduktenzimmer 


Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten 


Eloesser-Kraftband-Ges. m. b. H, 


Gharlottonburg 5 


Stahlband-Antriebe “zii 


Umwandlung von Seiltrieben 


E.JEENICKE & co. DORTMUND 
—: ...... 


Kesselelnmauerung/ Ofenbau 


— . — — — — —— — = T 
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FRIED. 


KRUPP 


AKTIENGESELLSCHAFT/ESSEN 


c 
Kalander 
Papiermafchinen-Glättwerke 


mit verſetzter Walzenanordnung D. R. P. zur Er- 
zielung gleichmälliger Glätte. 


Walzenlager 
D. R. P. zur Vermeidung des Heißlaufens. 


Anfeuchtmaſchinen mit Bürftenwalze 


Biegungsfreie Walzen 
mit Hartgull-, Kupfer-, Bronze- oder Gummimantel 
für jeden Verwendungszweck. 


Papier-, Albelt-, Baumwollwalzen 
mit öldichtem Verfchluß. 


Wickelwalzen / Hydraulilche Walzenpreſſen 
Faltenftreichvorrichtungen / Schaber 


Walzenfchleifen 


Neubekleiden von Walzen 
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VereinigteMetalltucb-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 s Reutlingen (Württ.) 


+ 


liefern sämtliche Arten 
Maschinen-Siebe "essare 


Herstellungskosten die Inland- 
preise stark heraufzusetzen. Das 
Auslandgeschäft brachte lohnende 
Beschäftigung und ermöglichte im 
Sommer die Fortbeschäftigung der 
Arbeiterschaft. Das Unternehmen 
erzielte ein Bruttoergebnis von 
10 034470 (6304245) M. Nach 
Abzug von 7995445 (5135013) 
Mark Handlungs- und Betriebs- 
unkosten sowie nach 881 249 
(678 278) M. Abschreibungen be- 
trug der Reingewinn einschl. Vor- 
trag 1234 712 (536936) M., 
woraus 25 (i. V. 20) Proz. Divi- 
dende verteilt und 84713 (76937) 
Mark vorgetragen werden sollen. 
A Bilanz weist bei 4,60 (wie 

VW.) Mill. M. Aktienkapital 9,34 
10 Mill. M. Kreditoren aus, 
denen auf der Aktivseite 10.33 
(6,96) Mill. M. Außenstände und 
Bankguthaben sowie 3.98 (5.27) 
Millionen Mark Vorräte gegen- 
überstehen. Immobilien stehen 
mit 1,10 (1,15) Mill. M. und Ma- 
schinen mit unverändert 0,90 Mill. 
Mark zu Buch.. 


Scholwin bei Stettin. Feld- 
mühle, Papier- und Zellstoffwerke 
A.-G. Der Abschluß für 1921 er- 
gibt nach 2 193 308 (i. V. 2177 955) 
Mark Abschreibungen einen Rein- 
gewinn von 8095949 (6 142 594) 
Mark. Der zum 25. April 1922 
einzuberufenden Generalversamm- 
lung wird die Verteilung von 
6 Proz. Dividende auf 12 000 000 
M. Vorzugsaktien und 25 (i. V. 20) 
Prozent auf 25 000 000 M. Stamm- 
aktien vorgeschlagen werden. 


— — A — . 


ener Trelbrie 
Vereinig um o . Fabrikan 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 
für die gesamte Papierindustrie: 


Y Hauptaniriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf 
und für Lenixgetriebe / Conusriemen für offenen und 
gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf 
und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreibriemen 
sowie alle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
u.Baumwollriemen / Näh-u.Binderiemenin all. Qualität. 


. 5028 50608 Wr 98 28 


-T a . 
— 


t — j — — — — — — — e e 


.. — > — æ 2 


— — O — — 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 


Beratender Chemiker für Ale Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 2: Begutachtungen tu Verfahren 


Weißenborn. Freiburger Pa- 
pierfabrik A.-G. Nach Abschrei- 
bungen von 491 236 M. (i. V. 
213134 M.) ergibt der Abschluß 
einschließlich 110016 M. (47 703) 
Vortrag einen Reingewinn von 
1426139 M. (1899 490). aus dem 
wieder 20 Proz. Dividende in Vor- 
schlag gebracht werden. Ueber 
den Geschäftsgang heißt es in 
dem Bericht des Vorstandes: 
„Während wir in den ersten vier 


Monaten des Berichtsjahres den P 
Betrieb in unserer Papierfabrik * Ah 7 d 
voll aufrecht erhalten konnten, ein UN 


mußten wir in den Monaten Mai Tolefon235 . ee 


RR 
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DR LEO GOTTSTE IN t 


Inunserem Verlage erschienen folgende Schriften des Verstorbenen 


DEUTSCHLAND! 


Betrachtungen eines Nichtpolitikers 
Preis kart. M. 10.— 


WOLLT IHR WAFFENSTILLSTAND 
ODER FRIEDEN? 


Preis kart. M. 5.— 


DER WEG ZUM FRIEDEN 


Preis kart. M. 3.— 


Diese drei Schriften sind getragen von der glühenden Vaterlandsliebe des Verfassers und 
werden den zahlreichen Freunden des Verstorbenen ein liebes Andenken sein 


OTTO ELSNER -VERLAGSGES. MB. H. BERLIN S42 


FILZTUCHER 


FCC —9664661671666˙74(6uöö1¾1811666(66ſſ6 (6 „%ſſ½%½f %% %%% %%% 7 — 669 6ſ6„%% „9% 666% 7½ſ½%%½%½%ꝗ %% 666677661 


Actiengesellschaft . derFezfabriken 


| Gründungsjahr 1851. vormals A. Volpini & Söhne Gründungsjahr 1851 


len VI, Getrei demarkt Nr.1 
Fiiztuchabteilung: Fabriken in Gloggnitz (Nied.-Öst) und Strakenitz (Tsch.-Siov.) 


Alle Sorten Filztücher für Papier-, Zellulose-, Pappen- und Holzstoff-Fabrikation in anerkannt 
besten Qualıtäten. 


Besondere Mascharten für schnellaufende Rotationsdruck-Papiermaschinen, 


Zylinder-Kartonmaschinen, Asbestzementschiefer- Fabrikation / Spezialität: „Adof‘‘ Spezial- 
Manchon, Kombination gewebter und gefilzter Manchons. 


Metalltuchabteilung: Fabrik in Strakonitz (Tsch.-Siov.) 
Alle Arten Papiermaschinensiebe, Zylinderüberzüge usw. in vorzüglicher Qualität, schwer und geschmeidig. : 


„05 1TT7 TI ETLTTINEITITTSTTTELTEETETITSEZETESTZTSTSTETTERTELTETETEITIETETSETTETNSTEETSSSTTTTTOTEETELITLTESTETTHTIRETTESTITTESTTITEESTESEERTERTTETSETNITSTATTETTTISETTEITTITET 10166106½%% „6690666664 nan 
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bis August eine Papiermaschine 
abstellen, weil Aufträge für das 
Inland kaum herauszuholen waren, 
und lediglich unseren Beziehun- 
ven zu den deutschen Ausfuhr- 
häusern und zu ausländischen 
Papiergroßhandlungen verdanken 
wir es, daB während dieser Zeit 
wenigstens zwei Papiermaschinen 
beschäftigt werden konnten. Als 
sich im September eine allgemeine 
Verteuerung bemerkbar machte, 
setzte auch die Nachfrage im In- 
land wieder ein, der wir jedoch 
trotz Wiederinbetriebnahme der 1. 


Neuzeitl iche 


an Holzvorbereitungs- 
Maschinen 


machen sich reichlich bezahlt 


Verlangen Sie Drucksachen über 
meine bewährten Maschinen 


ad . . * . 75 
dritten Papiermaschine nicht voll ZN, 
gerecht werden konnten. Auch E 
heute sind wir noch nicht in der R Albert 
Lage, unsere Abnehmer in dem r SZner 


gewünschten Umfang zu bedienen. : ; 
In der Zellstoffabrik arbeiteten * — Maschinenfabrik 

wir das ganze Jahr hindurch voll. Holzspaltmsachine HS Ravensburg (Württemberg). 
Die Inbetriebsetzung der Stroh- 

stoffabrik erlitt durch die Schwie- 
rigkeiten in der Beschaffung der 
entsprechenden Kohlensorte eine 
unvorhergesehene Verzögerung 
und konnte erst im November er— 
ſolgen. Seit dieser Zeit läuft 
auch diese Anlage zu unserer Zu- 
friedenheit.“ 


| 
Kleine Mitteilungen Petzold ö Haring 
Holz- Otto Schill- 
Todesfall. Der ehemalige Be- großhandlung Leipzig 13, straße 6 


sitzer der Arnsdorfer Papierfabrik, Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer 
Kommerzienrat Heinrich Richter, 
ist in Berlin, 76 Jahre alt, gestor- 
ben. 


Berufsjubiläum. Am 3. März 
konnte der Maschinist Herr 
Richard Grübler auf eine 25jährige 
Tätigkeit in der Maschinenfabrik 
Karl Krause A.-G., Leipzig, zu- 
rückblicken., 


WASSERGLAS 


1111111111111 


liefert 


VAN BAERLE © SPONNAGEL 


WASSERGLASFABRIK SPANDAU 


Wiederaufnahme der Arbeit 
in der Papierfabrik Sebnitz. Die 
hiesige Papierfabrik, die vor an- 
nähernd 14 Tagen den gesamten 
Betrieb infolge des Eisenbahner— 
streiks und des dadurch bedingten 
Kohlenmangels einstellen mußte, 
hat den Betrieb in vollem Umfange 
wieder aufgenommen. 


Bücherschau. 


Westermanns Weltatlas. Bear- 
beitet von Adolf Liebers, unter 
Mitwirkung von R. Barenn, 


Prof. Dr. P. Groebe, Dr. Rr. für all für 
Müller, Dr. H. Winter. Verlag e Wasser 
Georg Westermann in Braun- Zwecke der 
schweig. Stoffwässer 
Westermanns Weltatlas be- Industrie 
darf eigentlich gar keiner Empfeh- Abwässer 
lung mehr, da cr wegen seiner 
eroßen Vorzüge anderen Atlanten 
gegenüber schon in weiten Kreisen = £ 
Verbreitung gefunden hat. Stellt — — ` 
doch diese Neuerscheinung eine 85 2 2 1880 jak ani .d bebe, Konselspeisepumpen 
bahnbrechende Umwälzung auf 
kartographischem Gebiete dar. i- NossenerM Maschinenfabrik G.m.b.H. 
dem dieser Atlas durch ein neu- vorm. L. Köhler, Nossen 3 1. Sa. 


artiges Darstellungssystem in an- 


vr N 


"y 
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Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 

Kaufmännisches für Papiermacher. M. 18.— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 

pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40,— 
Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 90,— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 8.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50» 
Heinke-Rasser.: Papier-Textilindustrie. M. 20.— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60, — 
Wandrowski: „Wasserdichtmachen von Papier“. 


M. 7.— 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 
Altmann: „Prüfung der Papier- Rohstoffe“. M. 3.— 
Heß: „Praxis der Pappen verarbeitung“. Geb. M. 70,— 


Neuerscheinungen. 
Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
l M. 42, — DD- 1003 
Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papier-Industrie“. l M. 15.— i 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas D fkraft Vollständ 18e ierfabrik 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— Amplkra anlagen für Papie abriken 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37,50 Dampfmaschinen 
Bersch, Dr. Jos.: „Chemisch - technisches Lexikon“. mit wirtschaft icher Ausnützung des Zwischen- und 
. Geb. M. 120, — bdampfes 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 125, — 
Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus Damp fkessel 
Getreidestroh“. Geb. M. 18.— 


Remmler, Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. E las inen abri li pna 
Geb. M. 25,— 5 b j N u 

Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M.25,— PS 2 2 ingen a 
Erfort, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 65,— m Essli ngen * | 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 47,50 a K 
Winkler- Karstens: „Papieruntersuchung“. M.24,— ) Ne 
Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroghändler- Verbandes 


1 


Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
‚ Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 7,50 


Beadle, CL, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 12, 50 
Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammilung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 
1. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 45 M. 3. Terms 


asein 
Kaolin 


pour Papiers et Cartons, geb. 45 M. 4. Handels- Lehmann & Voss 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 45 M. b ; 
6. Sizes of Paper, Les Formale en Papeterie, Papier- Ham urg, Bieberhaus 


Formate, geb. 30 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8 AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code. geb. 
160 M. 9. Price Tables — Tables des Prix -— Preis- 
Tafeln, geb. 20 M. 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bān- 


Tel.-Adr.:Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 5442 u. 5222 


den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver-, 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, Maschinenfabrik Erla! Erze 
deim deutschen. französischen oder englischen Ge- — — ↄ— ET 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 


sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung : 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 


für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie Holzschlelfapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 


schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


selbsttätige Oewichtsaufhebung 


.. Holzstoff- und Pappen- 
a iche ucner sind zu Dbezlehen aurc Entwässerungsmaschinen 
OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42. Siebzylinder 


Abteilung Sortiment in solidester Ausführung 
(Verlag „Der Papier-Fabrikant‘‘) ! 
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schaulicher Form Weltgeographie, 
Weltgeschichte und Weltwirt- 
schaft im Zusammenhang behan- 
delt. Es gab bisher keinen Atlas, 
der, wie dieser, auf der rechten 
Seite die Karten, sei es Geogra- 
phie, Geschichte oder Volkswirt- 
schaft, zeigt, und auf der gegen- 
überliegenden Seite einen dazu- 
gehörigen Text. Auf dem Um- 
fang von 20 Atlasseiten wird so 
die ganze Geschichte von 5000 
Jahren umfassend in großen Um- 
rissen, aber doch auf streng wis- 
senschaftlicher Grundlage darge- 
stellt. 

Der wechselseitige Verkehr 
der Länder und Erdteile, die Er- 
zeugungsgebiete aller Waren und 
deren Mengen sind auf den der 
Wirtschaftsdarstellung gewidme- 
ten Karten durch verschieden- 
farbige Buchstaben, jeweils durch 
die Anfangsbuchstaben der be- 
treffenden Warengattungen, ge- 
kennzeichnet, die es einem jeden 
gestatten, schnell einen klaren 
Ueberblick über die jeweilige Be- 
deutung zu gewinnen. Die Welt— 
geographie behandelt alle Teile 
der Welt in leicht vergleichbaren 
Maßstäben. In dem Vordergrunde 
stehen Deutschland und das 
Deutschtum mit ihren Beziehun- 
gen zur ganzen Welt. Im übrigen 


sind bereits auf allen Staaten- und 


Länderkarten die durch den Welt- 
krieg geschaffenen neuen Ab- 
grenzungen eingezeichnet. Insge- 
samt enthält dieses sehr zu emp- 
fehlende Werk 106 Kartenblätter 
mit 130 Haupt- und 117 Neben- 
karten, die auf feinstem, starkem, 
holzfreiem Papier gedruckt sind. 
Der Preis beträgt in Halbleinen 
gebunden 225 M., in Ganzleinen 
gebunden 275 M. Fürs Ausland 
ist der Preis auf 25 Goldmark 


festgesetzt. 


Holzspunden 


mit und ohne Loch, liefern schnell und billig 


Ludwig & Karl Arzt, Spundenfabrik 


MICHELSTADT, ODENWALD 


Briefmarken 


aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu 
den höchst. Preisen geg. sofortige Kasse 


D. Dannenbaum, Essen / Rubr 
(Schließfach) 


Braune 


t Ari man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 
G.E.Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 


ORCA DAMPF PFTROCKN ER 


Große Kohlen- und: Dampf: Ersparnfssel. 


Trockener Dampf 
-zum Überhitzer und zur Mete 


lein Durchbrennen der Überhitzer. 


DerApparat befreit den Messe 
da mpf von den mikroskopfsch kleinen 


Schlamm-un Staubbei- 
mengungen und erzeugt 
einen völlig reinen trockenen 
Maschinenfabrik ung A Kesselschmiede. schlamm- und staubfreien 
| landsbero Bez.Halle. 3 ohne Druckverlust 


ELFEL REKLAME ib! 


H. Kö tt genu. Cie. 


voungen abrik 
BergischGladbach Nr.104 


SONDERHEITEN: Wagen für Paplerfabriken 


— — 


für Kohle u. Anfaliprodukte, Koks u. Koksascho 
NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 
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Das Färben des Papiers auf der Papiermaschine. 


Unter diesem Titel ist im Jahre 1913 im Verläge 
der „Papier-Zeitung‘“, Berlin SW ıı, von Dr.-Ing. 
Emil Heuser ein Buch erschienen, das die Ent- 
weklung der Papierfärberei auf der Papiermaschine 
in übersichtlicher Weise zur Anschauung bringt. 
Anschließend an den Inhalt dieses Buches soll nun 
in den folgenden Zeilen eine Uebersicht über die auf 
dem Gebiete der Papierfärberei auf der Papier- 
maschine in den letzen Jahren erschienenen Neu- 
heiten gegeben werden. 


I. Färben der Papierbahn durch Aufbringen 
von Farblösungen. 


Zur Erzielung stellenweise schattierter bzw. 
tarbkräftiger Stellen aufweisende Papiere schlagen 
die Farbwerke vorm. Meister Lucius & 
Brüning in Höchst a. M. nach ihrem Patent 278 923 
vom 19. April 1913 vor, von oben her dem schuppig 
auf dem Sieb der Papiermaschine lagernden Papier- 
stoff verdünnte Farbstofflösungen, und zwar zweck- 
mäßig das abgehende, zumeist noch stark gefärbte 
oder gefärbte Teilchen enthaltende Siebwasser wic- 
der zuzuführen. Dieses setzt sich sofort in die Ver- 
tiefungen der in der Bildung begriffenen Papierbahn 
und färbt diese tiefer als die erhöhten Stellen an, 


wodurch schöne Musterungen erzielt werden. Er- 
höht können diese Wirkungen noch werden, wenn 
man das Siebwasser durch zufließende Farbstoff- 
lösungen umfärbt oder andersgefärbte Fasern, Erde- 
oder Lackteilchen zugibt. Auch kann die Papier- 
bahn mechanisch mit Erhöhungen und Vertiefungen 
versehen werden. ö 


Zur Herstellung von beiderseitig gemusterten 
Papieren werden nach dem Patent 268 243 vom 
8. März 1913 der Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning in Höchst a. M. auf Papier 
einseitig mittels einer Muster-, Bürstenwalze oder 
sonst geeigneter Vorrichtungen Alkohol, Essigsäure, 
Ameisensäure oder andere wasserlösliche Fett— 
lösungsmittel aufgetragen. Wird ein derart vor- 
bereitetes Papier durch eine Farbstoffflotte gezogen, 
so wird rasch Farbe in der Weise aufgenommen und 
fixiert, daß auf der Vorder- und Rückseite des 
Papiers dieselben Musterungen in gleichem l’arbton 
erscheinen. Man erhält auf diese Weise eigenartige 
Papiere, welche, ohne durchgefärbt zu sein, auf der 
hinteren Seite das Spiegelbild der Zeichnung der 
Vorderseite tragen. Das Verfahren kann sowohl mit 
fertigem wie auch mit auf der Papiermaschine be- 
findlichem Papier ausgeführt werden. Diese Verfah- 
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ren ist nach dem Zusatzpatent 283 371 vom 8. März 
1914 dahin verbessert, daß man den nach dem Haupt- 
patent 268 243 verwendeten wasserlöslichen Fett- 
lösungsmitteln Lösungen von hygroskopischen Sub— 
stanzen, wie z. B. Magnesiumchlorid, zufügt. Die so 
erzielten Muster kommen dann viel kräftiger und 
schärfer zum Ausdruck. 

Das Patent 296089 von Dr. Ernst Fues in 
Hanau a. M. bezieht 'sich auf ein Verfahren, gemäß 
welchem man mit der in Gegenwart von Schutz- 
kolloiden auszuführenden Leimung das gleichzeitige 
Färben verbinden kann. Dabei ist insbesondere auch 
darauf hingewiesen worden, daß die Schutzkolloide 
es ermöglichen, solche Farbstoffe, welche sich ohne 
Gegenwart der Schutzkolloide gegenseitig ausfällen 
würden, gleichzeitig in Lösung zu halten und so also 
z. B. basische und saure Farbstoffe zusammen aus- 
zufärben. Dieses Verfahren ist von Dr. Fues ge- 
mäß seinem Patent 297 535 vom 19. Juli 1914 dahin 
verbessert, daB nicht gleichzeitig geleimt, sondern 
nur gefärbt wird. Die schützende Wirkung der 
Schutzkolloide auf die Farblösungen tritt in diesem 
Falle ebenfalls ein. Es ist dies für eine Reihe von 
Papieren, wie z. B. Pergamynpapiere, von prak- 
tischer Bedeutung, da es durch die neu gefundene 
Kombinationsfähigkeit der verschiedenen Farbstoffe 
ermöglicht wird, neue und überraschende Effekte zu 
erzielen. 

Nach einer Erfindung von BogumilZarno- 
wiecki und Conrad Daubinet in Frankfurt 
a. d. ©. (D. R. P. 310738 vom 3. Juni 1917) wird 
eine Papierbahn, die für Spinnereizwecke Verwen- 
dung finden soll, entweder vor oder nach dem Auf- 
kleben eines Textilfaserfließes mit Farben bespritzt. 
Geschieht das Aufspritzen der Farben vor dem Auf- 
bringen der Fasern in den frischen Klebstoff, so ver- 
laufen sie weich ineinander; wird hingegen das Bce- 
spritzen nach dem Aufbringen der Fasern bei schon 
etwas getrocknetem Klebstoff vorgenommen, so 
stehen die Farben härter gegeneinander. Die so 
erreichte Melierung im Verein mit der Textilfaser- 
einlage verleiht dem aus solchem Papier verspon- 
nenen Garn und den späteren Geweben eine große 
Stoffähnlichkeit. 

Eine besonders schöne, licht- und waschechte 
Melierung von ebenfalls großer Stoffähnlichkeit läßt 
sich nach folgender Arbeitsweise zweckmäßig gleich 
auf der Papiermaschine erreichen. Durch Auf- 
gautschen eines im Kochfärbeverfahren gewonnenen, 
also licht- und waschbeständigen l’aserbildes auf 
die Spinnpapierbahn wird diese einer Vormelierung 
unterworfen. Auf diese so vormelierte Papierbahn 
wird Klebstoff aufgetragen und im Fließ aus Textil- 
fasern aufgeklebt. Auch hierbei können zur Er- 
höhung der Farbwirkung noch T’arben vor oder 
nach Aufbringen des Textilfaserfließes aufgespritzt 
werden. Das aufgegautschte andersfarbige Faser- 
bild, das den aufgeklebten Textilfasern zum Unter- 
grund dient, läßt die Textilfaserschicht dicker er- 
scheinen, als sie in Wirklichkeit ist; es wird der 
Eindruck erweckt, als ob das auf dem Papier auf- 
gegautschte Faserbild mit den aufgeklebten Textil- 
fasern aus einer Schicht bestände. 

Zum Vormelieren der Papierbahn mittels Auf— 
gautschen eines l’aserbildes eignen sich am besten 
solche Verfahren, die die gleichmäßige Festigkeit der 
Papierbahn nicht beeinflussen. In der Deutschen 
Patentschrift 266 236 ist ein Verfahren beschrieben, 


nach dem ein aus Papier- oder Wollfasern her- 
gestelltes Faserbild auf die in Bildung begriffene 
Papierbahn aufgegautscht wird. Außer einer fast 
unbegrenzten Variationsmöglichkeit bietet dieses 
Verfahren die Gewähr, daß die Spinnpapierbahn in 
ihrer Festigkeit und Gleichmäßigkeit ganz unbeein- 
flußt bleibt. Nach diesem Verfahren können die 
dünnsten Papiere stoffähnlich meliert werden. 


Nach Patent 322773 vom 13. Dezember 1914 von 
FranzAnton Bayer in Aschaffenburg werden 
mehrfarbig marmorierte Papiere oder Kartons in 
der Weise hergestellt, daß auf ungeleimtes oder nur 
schwach geleimtes Papier ein Gemisch von mehreren 
Farben verschiedenen spezifischen Gewichtes oder 
auch verschiedener Löslichkeit aufgetragen und hjer- 
auf Wasser oder eine andere lÜlüssigkeit tropfenartig 
oder in ähnlicher Forn aufgebracht wird. Das 
Wasser wird erst aufgebracht, wenn das Farb- 
gemisch bereits annähernd oder gänzlich getrocknet 
ist. Das zu behandelnde ungeleimte oder nur 
schwach geleimte Papier wird rückseits normal ge- 
leimt oder mit normal geleimtem Papier zusammen- 
gegautscht. Die praktische Ausführung des neuen 
Verfahrens ist folgende: 


Saugfähiges, gegebenenfalls auf einer Seite ge- 
leimtes oder mit geleimtem Papier zusammen- 
gegautschtes Papier wird auf einer bekannten Färb- 
oder Druckmaschine oder durch sonstige bekannte 
Auftragmethoden mit cinem Gemisch von beispiels- 
weise dreier Anilinfarben (die in der Regel immer 
etwas im spezifischen Gewicht oder in der l.öslich- 
keit differieren), wie blau, rot und grün, verschen 
und annähernd oder gänzlich getrocknet, wobei für 
ein gleichbleibendes Fabrikat I.ufttrocknung vor- 
zuziehen ist. Dann wird auf die Farbfläche durch 
Bespritzen oder Auflaufenlassen oder auf sonstige 
bekannte Art (z. B. unter Anwendung von Scha- 
blonen) Wasser stellenweise aufgebracht, wodurch 
die die Effekte zeitigende Entmischung entsprechend 
der Form und Größe der aufgetroffenen Wasser- 
stellen entsteht. Das Verfahren läßt sich auch durch 
Handarbeit ausüben. ' 


Die Marmorierung kann später, wenn erforder- 
lich, durch. vorsichtiges, fein verteiltes Besprühen 
mit bekannten. Mitteln, z. B. Schellack oder auch 
durch flüchtiges Perühren eines daraus oder aus 
anderen Materialien hergestellten Bades fixiert wer- 
den. Das zur Verwendung gelangende Papier kann 
glatt oder uneben oder durch irgendein anderes Ver- 
fahren vorher gemustert sein, wie es auch eine das 
l“arbgemisch stellenweise abstoßende Fettzeichnung 
oder dergleichen besitzen kann. 


II. Aufbringen der Farben mittels Walzen. 

Das Patent 283 752 vom 15. März 1914 der Firma 
Max Lüttich in Weimar betrifft die Herstellung 
von Papier, das insbesondere für Dokumente, Brici-, 
Rabatt-, Reklamemarken u. dgl. Verwendung finden 
soll. Auf die die Gautschwalzen verlassende nasse 
Papierbahn wird, bevor sie die Trockenpartie er- 
reicht, mittels einer Liniiervorrichtung Farbstoff in 
geraden, gebrochenen, gewellten oder unterbrochenen 
Linien oder in besonderen Zeichen aufgetragen, so dab 
der Farbstoff in die nasse Papierbahn eindringt und 
darin verläuft, bevor die Papierbahn die Trocken- 
partie erreicht. Die Folge davon ist, daB das gc- 
trocknete Papier anstatt der bisher üblichen scharfen 
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Linienführung verwischte, matte Linienführung er- 
hält. Hierbei können diese Linien entweder nur auf 
der einen Seite des Papiers oder aber beim voll- 
ständigen Durchdringen der Papierbahn auf beiden 
Seiten des Papiers erscheinen. Das Auftragen des 
Farbstoffes auf die noch. feuchte Papierbahn kann 
entweder mittels Liniierwalzen in der Längs- oder 
in der Querrichtung der Papierbahn erfolgen, oder 
es kann ein Farbstoff führendes Rädchen nach Art 
eines Weberschiffchens quer über die Papierbahn hin 
und her bewegt werden, wobei im letzteren Falle eine 
Führung vorgesehen sein kann, um besondere Linien- 
arten hervorzubringen. 

Die Abbildung ı veranschaulicht eine zur Aus- 
führung des Verfahrens geeignete Langsiebpapier- 
maschine. 
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Abb. 1. 


Mittels des Siebes a wird die noch feuchte Papier- 
bahn b über die Sauger c und durch die Gautsch- 
walzen d, d geführt, um sodann auf das Sieb oder 
den Filz e zu gelangen, mittels dessen die Papierbahn 
alsdann zu den Pressen f und den anderen in der 
Abbildung nicht dargestellten Vorrichtungen der 
Papiermaschine geleitet wird. Hinter der Gautsche 
d. d ist eine Liniiervorrichtung h angeordnet, die 
von einer Walze oder von einem Farbstoff führenden 
Rädchen gebildet sein kann und auf die noch nasse 
Papierbahn Farbstoff aufträgt. Dieser Farbstoff, 
der in geraden, gebrochenen, gewellten oder unter- 
brochenen Linien aufgetragen wird, dringt in die 


feuchte Papierbahn mehr oder weniger tief ein, wobei l 


die erzeugten Linien nicht scharf, sondern verwischt 
und verlaufend erscheinen. Der Farbstoff kann auch 
die Papierbahn vollständig durchdringen, wobei die 
verwischten Linien auf beiden Papierseiten erschei- 
nen. 


Anstatt die Farbe unmittelbar hinter der 
(autsche d, d aufzutragen, kann dies auch an einer 
anderen Stelle erfolgen, vorausgesetzt, daß die Pa- 
pierbahn an der betreffenden Stelle noch so feucht 
ist, daß der Farbstoff in die Papiermasse eindringen 
und dort mehr oder weniger verlaufen kann. 


Ganz eigenartige Farbenmusterungen auf Papier 
oder Kartons sollen nach dem Patent 347 940 vom 
22. April 1920 der Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning in Höchst a. M. erzeugt 
werden, wenn man auf einen rotierenden Zylinder 
Lösungen cines Farbstoffs oder mehrere Farbstoffe 
oder Emulsionen oder Suspensionen in ungleichmäßi- 
ger Verteilung aufträgt und den Zylinder dann mit 
der Papierbahn in Berührung bringt. Die Farbstoff- 
lösungen können Zusätze von Alkohol, Glyzerin, 
Essigsäure, Azetin, Tragant, Tierleim, Kasein oder 
dergleichen oder Emulsionen, Lacke, Suspensionen, 
beispielsweise auch von Bronze, Glimmer und der- 
gleichen, enthalten. Natürliche oder künstlich er- 
zeugte Unebenheiten der Papieroberfläche können 
unter Umständen zur Vermannigfachung der arb- 
musterung beitragen, 


Das Aufbringen der Farbstofflösungen auf den 
Zylinder kann. von vornherein ungleichmäßig erfol- 
gen, wie beispielsweise durch mehr oder weniger 
pendelnde oder kreisende Bewegung der Aufbring- 
vorrichtung, oder die Unregelmäßigkeit der Vertei- 
lung kann nachträglich auf dem Zylinder, beispiels- 
weise durch Dessinwalzen, schleifende Gegenstände, 
Flüssigkeits- oder Druckluiteinwirkung herbeigeführt 
werden. 

Die Ausführung des Verfahrens ist sowohl auf 
der NaB- wie Trockenpartie der Papiermaschine mög- 
lich. Beispielsweise läßt sich für das Verfahren einer 
der Trockenzylinder der Papiermaschine verwen- 
den, indem das Auftragen der Farbstoffe auf die 
nicht von der Papierbahn bedeckte Fläche desselben 
erfolgt. Aber auch an beliebig anderer Stelle laßt 
sich ein vorhandener oder besonders eingebauter Zy- 
linder verwenden. 

Auf fertiges Papier kann das Verfahren auch 
angewandt werden, nachdem das Papier zuvor durch 
Befeuchten oder auf irgendeine andere Weise ge- 
nügend aufnahmefähig gemacht wurde, oder indem 
der aufzutragenden Farbstofflösung, Suspension usw. 
ein Mittel zugesetzt wird, welches geeignet ist, die 
Papierbahn genügend aufnahmefähig zu machen. 


III. Färben und Mustern mittels farbigen Papier- 
stoffes. 

Nach dem Patent 266 236 vom 15. Februar 1912 
von Bogumil Z arnowiecki in Berlin-Lichter- 
felde werden gemusterte Papiere aus mindestens zwei 
unabhängig voneinander erzeugten unfertigen Pa- 
pierbahnen erzeugt, von denen die eine Bahn ent- 
sprechend der gewünschten Musterung Durch- 
brechungen besitzt. 

Abbildung 2 veranschaulicht an einer Vorrich- 
tung verschiedene Ausführungsmöglichkeiten des 
Verfahrens. 
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Der aus der Stoffrinne 1 auf das Sieb 2 auf- 
laufende Papierstoff wird auf dem mittleren schrägen 
Teil des rahmenartig über mindestens vier Eck- 
walzen 3, 4, 5, 6 geführten endlosen Siebes zwischen 
den Leitwalzen 4 und 5 von den aus der Tropfvor- 
richtung 7 auffallenden gegebenenfalls, unter Druck 
aufgebrachten Tropfen im spitzen Winkel getroifen. 
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Ilierbei entstehen ovale Fasergruppen, die einen 
nach unten zu verdickten Rand haben. Fallen die 
Wassertropfen (7a) z. B. aus einer Tropfvorrichtung 
zwischen den Walzen 3 und 4 auf dem oberen wage- 
rechten Teil des Siebes auf eine sehr dünne Paser- 
schicht, so entsteht ein Tropfbild, das nach dem Auf- 
gautschen einen Kreis mit einem nach der Mitte zu 
dichter werdenden Punkt einschließend darstellt. 

l.äßt man auf den unteren wagerechten Siebteil 
zwischen den Walzen 5 und 6, z. B. aus einer Tropf- 
vorrichtung 7b, Wassertropfen durch das Sieb hin- 
durchfallen, so nehmen die Tropfen beim Hindurch- 
fallen durch das Sieb l'aserstoff auf. Man kann dann 
entweder das noch am Sieb haftende Faserbild zwi- 
schen den Walzen O und 11 auf die besonders her- 
gestellte zusammenhängende, auf dem l.angsieb 8 
befindliche Papierbahn aufgautschen und die mit den 
abgelösten Fasern beschwerten Tropfen auffangen 
und ableiten, oder man läßt die mit Papierfasern be- 
schwerten Tropfen in die auf dem Langsieb 8 befind- 
liche Papierbahn fallen. Ferner kann man auch so- 
wohl die von den Tropfen mitgeführten Papierfasern 
als auch die noch am Sieb 2 haftenden Fasergruppen 
auf die zusammenhängende Papierbahn aufbringen. 
Das Aufbringen der von den Tropfen mitgerissenen 
Papierfasern auf die Papierbahn kann dabei entweder 
dadurch erfolgen, daB man die Tropfen unmittelbar 
auf die Papierbahn fallen läßt, daB man sie auf ein 
Sieb fallen läßt und die auf diesem Sieb gebildeten 
Fasergruppen auf die Papierbahn aufgautscht, oder 
aber auch dadurch, daß man die Papierbahn auf die 
auf diesem Zwischensieb sich bildenden Fasergruppen 
auflaufen läßt. a, 

An Stelle der Wassertropfen kann man auch 
unter hohem Drück zerstäubtes Wasser oder Druck- 
luft, z. B. aus Düsenrohren 12 und 13 anwenden, um 
die gewünschte Zerlegung der Faserschicht bzw. das 
Abschleudern von Faserteilchen zu bewirken. Die 
Wirkung der Düsen kann dabei eine periodische sein, 
und die Düsen können noch eine seitliche Bewegung 
erhalten. Bei Anwendung von durch die zu zer- 
legende Faserschicht hindurchrieselndem oder in 
Tropfen hindurchfallendem Wasser, z. B. aus der Zu- 
leitung 7a, kann zur Erzielung besonderer Effekte 
eine Prallfläche 9 an der vom Papierstoff freien 
Siebseite vorgesehen werden. Zum Auffangen und 
Fortleiten von l’lüssigkeit dienen an verschiedenen 
Stellen angedeutete Fangrinnen 10. 

Durch periodisch auffallende Wasserschwaden, 
z. B. aus einer überlaufenden Rinne 17, erreicht man 
besondere Effekte, je nachdem, ob dieses Mittel an 
einer schräg geführten Siebfläche oder an einer wage- 
rechten Siebfläche angewendet wird. Besondere 
Efickte erzeugt man auch, wenn man stark verdünn- 
ten und anders gefärbten Papierstoff auf die zu zer- 
legende Faserschicht auffallen läßt. Wasser oder 


andersfarbiger, stark verdünnter Papierstoff könnte 


auch mit einem Löffelsystem gegen die Faserschicht 
auf dem schräg geführten Siebteil geschleudert wer- 
den, wodurch eigenartig verschobene Muster ent— 
stehen. 

Schleudert man Wasser von der Siebrückseite 
gegen die zu zerlegende l’aserschicht, die mittels 
Saugers entwässert wird, so erhalten die Durch- 
brechungen einen zackigen Rand. Bespritzt man 
die bei Zerlegung der Faserschicht mittels eines von 
der Unter- oder Innenseite des Siebes angewendeten 
Druckmittels (z. B. Druckluft oder Druckflüssigkeit 


aus Düsen 13) von der Sieboberfläche teilweise ab- 
gedrängten bzw. in die Höhe gerichteten Fasern oder 
Fasergruppen, z. B. mittels Zerstäuberdüsen 14 im 
spitzen Winkel mit Farben, so werden die Faser- 
gruppen einseitig gefärbt. Das so behandelte Faser- 
bild scheint nach dem Aufgautschen erhaben auf dem 
Papier zu liegen. Das von der Rückseite durch- 
gebrochene Wasser und der mitgerissene Faserstoff 
können aufgefangen oder mittels Druckluft auf das 
Sieb zurückgeworfen werden. Beim Zurifckwerfen 
entsteht ein mehr verschwommenes Muster. Wer- 
den zwei derartig zerlegte verschiedenfarbige Faser- 
schichten übereinander auf die Papierbahn aufge- 
gautscht, so wird die Marmorierung dreifarbig. 

Durch periodisches Aufspritzen verdünnten, ver- 
schieden gefärbten Papierstoffes mittels Druck- 
leitung unter verschiedenen Winkeln und von ver- 
schiedenen Seiten aus bewegten Mundstücken und 
unter Anwendung einer Pralliläche dicht hinter dem 
Sieb erreicht man eigenartige Wolkenbildungen. 
Auch mittels verschieden angeordneter und beweg- 
ter Druckluft- oder Druckwasserdüsen entstehen 
eigenartige Zerlegungen der l’aserschicht. 

Druckwasserdüsen, die über den schrägen Teil 
des Siebes pendelartig schwingend im spitzen Winkel 
auf die laserschicht periodisch wirken, erzeugen ein 
sogenanntes Tigerinuster. Fine längs mit Filz- 
streifen besetzte, auf die Faserschicht wirkende um- 
laufende Walze erzeugt denselben Effekt. 

Weitere Mittel zum Durchbrechen und Verschie- 
ben der Faserschicht sind starre Gewebe, Stricke und 
mit Filz umwickelte Walzen, ferner in \Valzen oder 
in Stäben angeordnete Fischbeinstäbchen oder ähn- 
liche, schleifend oder umlaufend wirkende Vorrich- 
tungen. 

Bestimmt umgrenzte Muster lassen sich mittels 
einer mit dem Sieb mitlaufenden, am Sieb dicht an- 
liegenden Schablone, z. B. aus Gummituch, erzielen. 
Durch diese Schablone hindurch läßt man das Druck- 
mittel auf die zu zerlegende Faserschicht einwirken. 
Die Schablone kann auch schneller oder langsamer 
als das Sieb laufen oder seitlich bewegt werden. Bei 
Anwendung einer Schablone kann man auch statt 
eines Druckmittels eine Saugwalze zur bestimmt ge- 
musterten Zerlegung der I’aserschicht verwenden. 
Bei Anwendung einer Druckwalze kann dieselbe 
gleichzeitig die Stelle einer l.eitwalze (4 oder 5) ver- 
treten. " 

Fine vom Sieb auf einen Filz gegautschte Faser- 
schicht kann derart bearbeitet werden, daß der Filz 
mit der Faserschicht über eine mit Schlitzen ver- 
sehene Saugwalze läuft, die die l’asern in Streifen 
durch den Filz hindurch ansaugt. Läßt man nun 
unter hohem Druck zerstäubtes \Vasser im spitzen 
Winkel auf die Faserschicht wirken, so werden die 
nicht angesaugten Fasern zusammengeschoben. Ein 
so erzeugtes Muster zeigt nach dem Aufgautschen 
einseitig verdickte Ränder. 

Einige Arbeitsweisen lassen sich auch auf einer 
vollständig undurchlässigen Unterlage ausführen. 
Beispielsweise kann eine auf Segelleinwand laufende 
l"aserschicht mit Schablone und \Vasserzerstäuber 
bearbeitet werden. Der Stoff kommt dabei zum Teil 
zum Schwimmen und muß erst von einem durch eine 
Presse laufenden Filz aufgenommen und dann auf 
die Papierbahn übertragen werden. 

Mehrfarbige Marmorierungen kann man her- 
stellen, indem man mehrere auf einer Anzahl von 
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Sieben bearbeitete, verschiedenartige l’aserschichten 
übereinander gautscht. Die so erhaltene stark zer- 
legte Faserschicht wird dann auf die eigentliche 
Papierbahn übertragen. Für derartige Arbeiten sind 
auch Rundsiebe geeignet. Die Siebe brauchen dabei 
nicht tief zu tauchen. | 

Die Abbildung veranschaulicht auch die Anwen- 
dung des Verfahrens bei Langsieben eventuell zwecks 
Herstellung doppelt gemusterter Papiere. Der Pa- 
pierstoff für die zu zerlegende Faserschicht fließt 
dabei aus einer Stoffrinne ı5 auf das Langsieb 8 
und wird mit den vorstehend erwähnten Ilitteln 
zwecks Zerlegung der Faserschicht bearbeitet. Es 
können dabei durch sinngemäße Anwendung der 
Mittel nahezu alle Effekte erreicht werden, wie bei 
der Rah mensiebanordnung. Im dargestellten Falle 
sind aus einer Rinne 17 austretende Flüssigkeits- 
schwaden und aus einem an der Unterseite des Siebes 
angeordneten Düsenrohr 18 durch das Sieb hindurch- 
tretende Druckluft oder Druckflüssigkeit beispiels- 
weise zur Anwendung gebracht worden. Auf die 
mit diesen oder anderen Mitteln gegebenenfalls auch 
unter Anwendung von Schablonen, Saug- oder 
Druckwalzen zerlegte Taserschicht läßt man den 
Papierstoff für die eigentliche Papierbahn auflaufen. 
Zwecks Herstellung doppelseitig gefärbter Papiere 
kann dann noch eine zweite zerlegte Faserschicht, 
die z. B. auf der Rahmensiebanordnung erzeugt wor- 
den ist, auf die Oberseite der Papierbahn durch Auf- 
gautschen oder Aufschleudern in der oben beschriebe- 
nen Weise aufgebracht werden. 

Nach Julius Blank in Dresden (Patent 
325920 vom 8. Juli 1919) werden einseitig gemusterte 
Papiere in folgender Weise hergestellt: 

Der stark mit Wasser verdünnte Stoff wird dem 
Stoffkasten K zugeführt (Aub. 3) und bis zu einer 


Abb. 3. 


gewissen Höhe gestaut. Zwischen dem Rundsieb- 
zylinder R und dem um ihn geführten l.angsieb L 
Wird ein Wachstuch W eingelegt. das die dem jeweils 
gewunschten Muster entsprechenden Ausschnitte hat. 
durch welche das Wasser abläuft, während die 
1 in Form der Ausschnitte angesaugt und 
Langsieb mitgenommen werden. Vor den 
che naten a läuft sodann der Stoff für die eigent- 
T auf und vereinigt sich mit der vom 
= = zylin der R durch das Langsieb L zugeführ- 
toffbahn. 
in a unerwähnt soll bleiben, daß man mit der 
3 dargestellten Vorrichtung auch Krepp- 


papiere herstellen kann. In diesem Falle wird das 
Wachstuch W entfernt. Bekanntlich nimmt ein 
Rundsieb die Stoffaser in anderer Richtung auf, als 
das Langsieb. Die bei m zusammenlaufenden Stoff— 
bahnen werden also im wesentlichen voneinander ab- 
weichende l“aserrichtungen haben, wodurch die Reiß- 
länge des zu erzeugenden, sich bildenden Papiers er- 
höht wird. 

Auch Spinnpäpiere mit Textilfaserauflage 
lassen sich mit der dargestellten Vorrichtung erzeu- 
gen. In diesem Falle wird die im Holländer aufge- 
schlagene Textilfaser stark mit Wasser vermischt 
dem Rundsieb R zugeführt. Durch den Abfluß des 


Wassers wird die Textiliaser an das um den Rund- 


siebzylinder geführte Langsieb angesaugt und mit- 


genommen. Die bei m auflaufende Papierstortbahn 


verfilzt sich sodann mit der Textiliaserbahn. 

Um sogenannte Velourspapiere mit der in Abb. 3 
dargestellten Vorrichtung herzustellen, werden im 
Holländer fein gemahlene Scherhaare (ohne Holz- 
mehl und Stoffteile) dem Stofikasten K des Rund- 
siebzylinders R zugeführt. Von dem um den Rund- 
siebzylinder R geführten l.angsieb I. werden durch 
den Abzug des Wassers die Scherhaare angesaugt 
und mitgenommen. Bei m vereinigt sich die Scher- 
haarbahn mit der eigentlichen Papierbahn; auf diese 
Weise entsteht ein Papier von plüsch- oder samt- 
artigem Aussehen. 

Wil man Wasserzeichen in der Papier- 
bahn erzeugen, so wendet man ein um den Rundsieb— 
zylinder R geführtes Langsieb J. an, in das die zu 
erzeugenden Wasserzeichen eingewebt sind. Die im 
l.angsieb eingewebten Muster übertragen sich in die 
Papierbahn dadurch, daß eine stärkere oder schwä- 
chere Ansaugung der Stoffaser an den verschieden 
dichten Stellen der Siebgewebebahn stattfindet. 


IV. Farbige Musterung unter dem Einfluß von Hitze. 


Das Verfahren nach Patent 283 690 vom 12. De- 
zember 1913 von Franz Anton Bayer in 
Aschaffenburg stützt sich einerseits auf die Beobäach- 
tung. daß sich auf Papier aufgebrachte l“arblösungen, 
insbesondere solche von Anilinfarbstoffen, bei ge- 
waltsamerTrocknung durch den Einflub von 
Hitze verändern lassen, und andererseits darauf, 
daß ein aus mehreren Farben von verschiede- 
nen spezifischen Gewichten bestehendes aufgetragenes 
Karbgemisch sich wieder zu analysieren sucht. Zu 
diesem Zwecke werden zwei oder mehrere Farben zu 
einem Gemisch vereinigt und dieses auf Papier der 
ganzen Fläche nach oder auch stellenweise aufge- 
tragen Hierauf wird das Papier in noch nassem 
Zustande mit der ungefärbten Seite auf einem mit 
beliebigem Reliefmuster verschenen, geheizten Zy- 
linder oder auf einer derartigen Platte getrocknet. 
Die Trocknung der mit ihrer Rückseite auf der Re- 
liefgravur liegenden Stellen erfolgt natürlich rascher, 
d. h. mit größerer Hitze als die der übrigen Stellen. 
wodurch sich bei ersteren die Färbung in einem die 
betreffende Gravur nachbildenden Muster, insbeson- 
dere durch ein dabei erfolgendes stärkeres Zu- 
sammenziehen des Farbgemisches verändert, während 
im gleichen Augenblick sich um die Konturen des 
\Musters herum die übrigen Farbflächen mehr oder 
weniger analysieren. Letzterer Vorgang wird ins- 
besondere dadurch unterstützt, daß das mit nasser 
Farbe gefärbte Papier sich entsprechend der Reliet- 
gravur vorübergehend uneben auflaxgert. welcher Um— 
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stand noch durch starkes vorheriges Befeuchten des 
Papiers-erhöht wird. Es wird so erreicht, daß Teile 
der wäßrigen Farblösung in die Vertiefungen laufen, 
dabei kleine Stellen mehr oder weniger farbfrei 
machen und so an diesen Stellen dem Farbgemisch 
Raum zum Entmischen geben. Außerdem werden 
während des Verlaufens Farbteile zum Stehen: bzw. 
Trocknen gebracht, insbesondere durch die auch von 
den Seitenkanten der Reliefgravur ausgehende Hitze, 
was wiederum neue Wirkungen hervorruft. Man 
erhält so, je nach der Anzahl der für das Farb- 
gemisch benutzten Farben, eigenartige, mehrfarbigı 
Muster mit plastischem Aussehen. Als Färbungs- 
material eignen sich hauptsächlich Anilinfarbstoffe, 
die gegenseitig in der Regel immer etwas im spezifi- 


schen Gewichte, wenn auch nur in geringen Maße 


(es genügt schon ein verschwindend minimaler 
Unterschied), in zweckdienender Weise differieren 
und auch durch. ihre oft verschiedenartige Löslich- 
keit die Zeitigung der Effekte begünstigen. Jedoch 
können auch andere Farbarten, insbesondere unter 
teilweiser Mitbenutzung der Anilinfarben, dem neuen 
Musterungszwecke dienen. 

Das Verfahren läßt sich folgendermaßen aus- 
führen: Das Papier wird mit einem Farbgemisch von 
beispielsweise drei Farben, wie Blau, Rot und Gelb, 
verschiedenen spezifischen Gewichtes mittels einer 
bekannten Färb- oder Druckmaschine oder mittels 
sonstiger bekannter Hilfsmittel versehen und hierauf 
über einen geheizten Zylinder geführt, der beispiels- 
weise mit einem Krokodilreliefdessin geraviert 
ist. Es entsteht nun auf dem Papier in beschriebe- 
ner Weise die Nachbildung der Krokodildessingravur 
vereint mit den geschilderten originell mehrfarbigen 
Effekten. Die weitere Behandlung, wie die des 
Fixierens usw., ist die übliche. 

Das Verfahren von Hugo Anders in Len- 
dringsen, Kr. Iserlohn, Westf. (Patent 289 668 vom 
24. Dezember 1913), wird besonders vorteilhaft auf 
der Papiermaschine in der Weise ausgeführt, daß 
die gefärbte, nur wenig entwässerte Papierbahn 
während der Führung über den ersten, stärker wie 
sonst geheizten Trockenzylinder, am besten an der 
Aufführstelle, den kurzdauernden Andruck mittels 
eines endlosen Filzes erhält. Bei den sich dabei 
bildenden blasenähnlichen Aufwerfungen nehmen 
die auf der heißen Zylinderfläche aufliegenden 
bzw. nicht aufliegenden Papierteile je nach 
Art der Farbe, mit der das Papier gefärbt ist, eine 
dunklere bzw. hellere Färbung, oder umgekehrt, an 
und bilden dadurch Marmorierungen und Zeichnun- 
gen im Papier, die nur einseitig sein, aber auch 
durch und durch gehen, d. h. auf beiden Seiten sicht- 
bar sein können. 

Je nach der Anwendung des Verfahrens kann 
neben der marmorartigen Aederung auch eine kroko- 
dilhautartige und auch andere Narbung der Papier- 
oberfläche entstehen. Gibt man dem Andrückfilz 
ein rippenartiges Gewebe, ähnlich dem eines Markier- 
filzes, oder versieht man seine Oberfläche mit Rip- 
pen, erhöhten Mustern u. dgl., so können Marmor- 
äderungen von bestimmter Form, wasserzeichen- 
artige Bilder und Schriften im Papier erzeugt wer- 
den. Anstatt auf dem Andrückfilz können auch auf 
der Walze, die den Filz andrückt, Rippen, Bilder, 
Schriftzeichen u. dgl. angebracht werden, welche 
durch den Filz auf das Papier wirken und dasselbe 
an den erhabenen Stellen fest an den heißen Zylinder 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 11, 1922 


` 


drücken; die Marmorierungen werden dadurch wieder 
anders aussehen. Ist das Papier mit hitze- oder 
dampfempfindlichen Farben, Lacken u. dgl. gefärbt, 
so werden schließlich die erzeugten Muster noch 
deutlicher und: schärfer zutage treten; andererseits 
wird man dabei nicht mit so großer Hitze und so 
kleinem Trockengehalt des Papiers zu arbeiten 
brauchen. S 

In der Abb. 4 ist eine zur Ausführung des Ver- 
fahrens dienende Vorrichtung dargestellt. 


Abb. 4. 


Die aus der Naßpresse a, b austretende, nur 
wenig entwässerte Papierbahn c wird über die Leit- 
walzen d und e auf den Trockenzylinder f geführt, 
der unter verhältnismäßig hohem Dampfdruck steht 
und dessen Oberfläche daher stark überhitzt ist. Das 
Papier geht nur eine kurze Strecke frei auf dem Zy- 
linder, dann erhält es eine ebenfalls nur kurz dau- 
ernde Anpressung an die überhitzte Zylinderfläche 
durch einen Filz h, welcher auf einer Walze g fest 
aufgezogen ist und durch dieselbe angepreßt wird. 
Die Walze g hängt in mit Gewichten i belasteten 
Hebeln k. Der Filz h kann je nach der verlangten 
Marmorierung und der Stärke des Papiers verschie- 
den stark angepreßt werden. Je nachdem die Papier- 
bahn kürzer oder länger auf der Zylinderfläche frei 
läuft, ehe sie den Filzdruck erhält, werden die Auf- 
werfungen bzw. die Marmorfiguren größer oder klei- 
ner ausfallen. Um hierauf während des Betriebes 
der Papiermaschine einwirken zu können, ist die 
Papierleitwalze e in der durch den Doppelpfeil ı an- 
gedeuteten Richtung verstellbar. Der Trocken- 
zylinder f kann nackt laufen oder, wie ın der Zeich- 
nung angedeutet ist, mit einem Filz umhüllt sein. 

Anstatt das Marmorieren auf einem der Zylin- 
der f, l. m von gewöhnlicher Größe vorzunehmen, 
kann man auch dazu einen besonderen kleinen Zylin- 
der n mit Andrückfilz und -walze o einbauen (in 
der Abbildung punktiert). 

Endlich ist noch eines Verfahrens zur Her- 
stellung von durchgemustertem Papier auf der 
Papiermaschine Erwähnung zu tun, nach welchem die 


V. Musterung durch Kreuz- und Querlagerung der 
Fasern 


erfolgt. Nach diesem Verfahren von Hugo An- 
ders in Lendringen, Kr. Iserlohn, Westf. (Patent 
305817 vom 11. Mai 1916), wird zur Bildung der 
Papierbahn auf dem endlosen Siebe in der Weise 
verfahren, daß man den Papierstoff nicht in gewöhn- 
licher Weise vom Auflaufkasten her unter den 
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Schaumlatten hindurch auf das Sieb treten läßt, son- 
dern ihn in entgegengesetzter Richtung oder seit- 


lich, zwischen oder vor den Schaumlatten auf eine 


vom üblichen Auflaufkasten her ständig zulaufende 
Wasserbahn (aus reinem Wasser oder Siebwasser) 
auftragt, wodurch der Stoff kreuz und quer in dem 
Wasser zerfließt und eine Ablagerung der Fasern 
nur in der Längsrichtung möglichst vermieden wird. 
Es ist damit auch möglich, verschiedenartige Stoffe 
über- und nebeneinander auf die Wasserbahn auf- 
zutragen und in derselben zerfließen zu lassen und 
so ein Papier zu bilden, das besonders gut für Spinn- 
zwecke geeignet ist. Fallen die Wasser- oder Stoff- 
ströme entgegengesetzt in den nach oder auf dem 
Maschinensiebe fließenden Strom, so wird eine größere 
QuerreißBlänge, bei gleichgerichteten Ober- und Unter- 
strömen eine größere J.ängsreißlänge zu erzielen sein. 

Das Auftragen des Stoffes auf die Wasserbahn 
kann klecksförmig oder über die ganze Breite in 
einem zusammenhängenden Strome durch einen über 
dem Sieb angeordneten Auflaufkasten vorteilhaft ent- 
gegengesetzt zur Fließrichtung der Wasserbahn er- 


folgen. Bei Anordnung von mehreren, z. B. zwei 
mit ihren Ausläufern gegeneinander gerichteten 
Auflaufkästen zum Auftragen des Stoffes auf 
die Wasserbahn kann aus dem einen geringerer. 


kurzer und schmieriger Stoff und aus dem anderen 
langer, hochwertiger Stoff auflaufen, wobei die bei— 
den Stoffströme sich vor oder nach dem Auftreffen 
aut das Sieb mischen können. 

Die Wasserbahn braucht nicht faserlos zu sein, 
sie kann auch einen mehr oder weniger großen Ge- 
halt an Fasern haben. 

Mit dieser Arbeitsweise können die verschieden- 
sten Stoffmischungen auf dem Sieb erzielt werden. 


Es fließt z. B. eine Textilfasern enthaltende \Vasser- 
bahn in üblicher Weise auf, und in diese läßt man 
einen schmierig gemahlenen Stoff auf- und einfließen; 
oder es fließt ein Stoffstrom von schwach gemahle- 
nem Natronzellstoff in bekannter Art auf, und man 
läßt einen Strom gut gemahlener Mischerlichzellu- 
lose darin zerfließen. Es können sich einander er- 
gänzende Stoffe auf dem Sieb gemischt und so ab- 
zelagert werden, daß das erzeugte Papier nach beiden 
Richtungen gleich oder fast gleich fest bzw. in der 
einen oder anderen Richtung fester sowie zäh und 
geschmeidig ist und sich besonders gut zum Ver- 
spinnen eignet. 


Das Verfahren kann auch umgekehrt angewendet 
werden, indem man dickeren Stoff wie gewöhnlich 
zufließen läßt und mittels entgegengerichteter, über 
dem Sieb angeordneter Auftragvorrichtungen reines 
Wasser oder Siebwasser kurz vor oder nach dem 
Auflauf des Stoffes auf das nackte Maschinensieb 
zuführt, wobei die Wasserstrahlen oder -ströme die 
parallelle Ablagerung der Fasern hindern bzw. be- 
günstigen, je nachdem sie mit oder gegen den Stoff- 
strom einfließen. 


Mit dem Verfahren kann man auch ein Mar- 
morierverfahren verbinden und dadurch Spinnpapiere 
erzielen, die den daraus hergestellten Geweben nicht 
nur Festigkeit, sondern auch Farbenschönheit ver- 
leihen. Die Mitverwendung des bekannten Diana- 
verfahrens gestattet das Zudecken der Musterung aut 
einer Seite gänzlich, wenn dies erwünscht ist. Deck- 
schichten von ungemahlenen Textilfasern lassen sich 
mit dem Verfahren leicht ausführen und dadurch das 
Papier zum Verspinnen geeigneter machen. 


= Bhi- = 


PATENT-UMSCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bohl mann. 


Vorrichtung zur Regelung des Preßwassers 
um Betriebe von Großkraftschleifern zur 
Erzeugung von Holzschliff. 


D. R. P. 349879. Klasse 55a. Gruppe ı. 
Georg Nenzelin Warmbrunn i. Schl. 

Das Neue des Reglers besteht darin, daß der 
Durchgangsquerschnitt für das Preßwasser im 
Reglerventil unmittelbar mit Hilfe einer zwischen 
zwei Gummimembranen liegenden Wassersäule vom 
Kraftmaschinenregler vergrößert oder verkleinert 
wird, je nachdem die Belastung fällt oder steigt. 

Die leicht bewegliche und nach außen gut ab- 
lichtende Ventilstange 1 des Reglerventiles 2 ist mit 
ler Gummimembrane 3, die zwischen dem gewölbten 
Deckel 4 und dem Gehäuse 5 eingeklemmt wird, ver- 
bunden. Das Gehäuse 5 wird auf das Ventil 2 auf- 
geschraubt. Mit Hilfe der Schraubengangfeder 6 
wird der auf den wagerechten Querschnitt der 
Ventilstange ı von unten wirkende Druck, der sich 
jeweils nach dem Preßwasserdrucke im Regler- 
ventil 2 und dem Querschnitte der Ventil- 
stange 1 richtet, so ausgeglichen, daß die zwi- 
schen der Membrane 3 des Membrangehäuses 4, 5 


gehäuses 9, 


des 
10 in der Rohrleitung 


zweiten Nlembran— 
13 befindliche 


und der Membrane 11 
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Abb. 1. 


Wassersäule leicht nach dem Kraftmaschinenregler 


- zu gehoben wird (Abb. 1). 
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Von dem am Ständer des Reglers der Kræft- 
maschine angebrachten Halter 8 wird das zweite 
Membrangehäuse 9, 10 in denselben Abmessungen wie 
das Membrangehäuse 4, 5 gehalten. Die durch den ge- 
wölbten Deckel ıo im Membrangehäuse 9 einge- 
klemmte Membrane ıı wird durch die zum Regler- 
stellzeuge gehörige Stange 12 mit dem Regler ver- 
bunden. Beide Deckel 4 und 10 sind durch eine 
Rohrleitung ı3 verbunden. (Bei Achsenreglern er- 
folgt die Bewegung der Membrane 11 durch ent- 
sprechende Verbindung mit einem in Gleitmuffe ge- 
führten Schleifringe.) Die Deckel 4 und 10 und die 
Rohrleitung ı3 werden mit Wasser derart gefüllt, 
daB keine luftgefüllten oder luftleeren Räume vor- 
handen sind oder entstehen können. Die Ventil- 
stange 1 wird durch diese Wassersäule mit der vom 
Stellzeuge des Kraftmaschinenreglers beeinflußten 
Stange ı2 gewissermaßen verbunden. Durch die mit 
Handrädern versehenen Muttern 14 und 15 wird es 
möglich gemacht, die J.age des Gehäuses 9 zu ver- 
ändern. Wird z. B. das Membrangehäuse 9, 10 durch 
Anziehen von Mutter 14 und Nachlassen von Mutter 
15 nach oben bewegt, so verdrängt die Membrane 11 
Wasser aus dem Deckel 10. Der dadurch entstehende 
Wasserdruck drängt die Membrane 3 und die damit 
verbundene Ventilstange ı nach unten, wodurch in 
dem Reglerventil 2 der Querschnitt für das durch- 
strömende Preßwasser verkleinert wird. Das Ent- 
gegengesetzte tritt ein, wenn das Gehäuse 9 nach 
unten geschraubt wird. Die Rohrleitung ı3 muß so 
gebaut werden, daß sich diese kleinen Verstellungen 
des Gehäuses 9 ermöglichen lassen. 

Durch diese Einrichtung wird erreicht, daß vom 
Maschinenhause aus die Belastung des Schleifers 
beliebig während des Ganges durch Drehung der 
Muttern 14. 15 geregelt werden kann. Diese einmal 
eingestellte Belastung wird dann auch dauernd durch 
die starre Wasserverbindung der Ventilstange ı des 
Reglerventiles 2 mit dem Kraftmaschinenregler ge- 
halten. 


Wird z. B. eine Presse ausgeschaltet oder wird 


durch Festklemmen des Schleifholzes in einem 
Pressenkasten eine Entlastung der Kraftmaschine 
hervorgerufen, so wird durch den Einfluß der Flieh- 
kraft der Reglergewichte das Stellzeug 12 bewegt 
und durch die unmittelbare Uebertragung dieser Be- 
wegung auf die Ventilstange 1 ein größerer Durch- 
flußquerschnitt dem Preßwasser freigegeben. Hier- 


durch wird der Druck auf die übrigen Pressen 
größer und die Belastung bleibt dieselbe. Wird die 
Belastung der Maschine irgendwie vergrößert, so 
wird der Durchgangsquerschnitt im Reglerventil 2 
verringert und somit der Schleifer entlastet. 


Abb. 2. 


Das Reglerventil 2 wird gemäß Abb. 2 in die 
Rohrleitung 16 eingeschaltet, die aus dem Behälter 
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17 mit Preßwasser gespeist wird und zu dem Um- 
steuerhahn 18 des Schleifers 19 führt. Die Stange 12 
ist an das Stellzeug 20 des Kraftmaschinenreglers 2ı 
angeschlossen. 

Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
Regelung des Preßwassers zum Betriebe von Groß- 
kraftschleifern zur Erzeugung von Holzschliff, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Durchgangsduer- 
schnitt für das Preßwasser im Reglerventil (2) un- 
mittelbar vom Kraftmaschinenregler aus mit Hilfe 
einer zwischen zwei Membranen (3 und 11) liegen- 
den Wassersäule je nach der Belastung des Schlei- 
fers verändert wird. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die eine Membrane (11) un- 
mittelbar mit dem Stellzeuge (12) des Reglers, die 
andere Membrane (3) dagegen unmittelbar mit dem 
Preßwasserventil (2) in Verbindung steht. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch ı und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB. das die erste Membrane 
(11) aufnehmende Gehäuse (9) mit Hilfe von Mut- 
tern (14 und 15) im Halter (8) parallel zur Regler- 
stange (12) verstellt werden kann, um durch die da- 
durch bewirkte Verlängerung oder Verkürzung der 
Wasserverbindung zwischen Ventilstange (1) und 
dem Stellzeuge (12) des Kraftmaschinenreglers das 
Einstellen jeder gewünschten Belastung der Kraft- 
maschine zu ermöglichen. 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch ı bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daß der vom Preßwasser 
im Reglerventil (2) auf die Ventilstange (1) ausge- 
übte Druck durch die Schraubengangfeder (6) so 
ausgeglichen wird, daß die Wassersäule nach dem 
Kraftmaschinenregler zu leicht gehoben wird. 


Verfahren zur Gewinnung von Halbzellulose. l 


D. R. P. 349880. Klasse 55b. Gruppe 1. 

Dr. Erich Opfermann in München. 

Das neue Verfahren zum Ueberführen von Stroh. 
Schilf, Flachs, Ginster, Esparto und ähnlichen cellu- 
losehaltigen Stoffen in Halbcellulose mit Hilfe 
ätzender und kohlensäurehaltiger Alkalien oder von 
Oxyden und Hydroxyden alkalischer Erden und mit 
Hilfe von Kollergängen, Stampfwerken oder Raffi- 
neuren bei gewöhnlicher Temperatur besteht darin, 
daß man die Lösungen bzw. Aufschlämmungen in 
möglichst konzentrierter. die wässriege Flüssigkeit 
tunlichst ausschaltender Form während des Zer- 
kleinerungsvorganges auf die Cellulosemasse ein- 
wirken läßt. Dadurch ergibt sich vor allem der 
Vorteil, daß je nach dem gewünschten AufschlieB- 
grad die Ueberführung in Halbcellulose mit mög- 
lichst wenig Chemikalien unter weitestgehender Aus- 
schaltung jeder die Wirkungsweise des Aufschlusses 
infolge der Verdünnung herabsetzenden unnötigen 
Flüssigkeitsmenge und unterstützt durch die mecha- 
nische Arbeit in kürzester Zeit vonstatten geht, ohne 
daß Wärme, Druck oder Luftleere notwendig sind 
und ohne daß teure Spezialmaschinen angewendet 
werden müssen. Außerdem kann die erste konzen- 
trierte Auslaugflüssigkeit des aufgeschlossenen Pro- 
dukts immer wieder mitverwendet oder aber mit 
Vorteil eingedampft und regeneriert werden. 

Ausführungsbeispiel: 400 kg in den 
Kollergang eingetragenes, gehäckseltes Stroh werden 
mit 40 kg festem Aetznatron, das in etwa 50 Liter 
Wasser aufgelöst wurde, versetzt und drei bis vier 
Stunden gekollert. Nach dieser Zeit erhält man eine 
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braune Masse, die, in Auslaugkästen von der alka- 
lischen Lösungsflüssigkeit befreit, unmittelbar einen 
Halbstoff ergibt, der außer für Kraftfutter insbeson- 
dere für papiertechnische Zwecke geeignet ist. Der 
Aufschlußgrad beträgt in diesem Falle etwa 65 Proz., 
berechnet auf absolut trockenes Material. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Ge- 
winnung von Halbcellulose, insbesondere für papier- 
technische Zwecke, durch gleichzeitigen mecha- 
nischen und chemischen Aufschluß von Stroh, Schilf, 
Flachs, Ginster und ähnlichen cellulosehaltigen Roh- 
stoffen mit Hilfe ätzender und kohlensaurer Alkalien 
oder von Oxyden und Hydroxyden alkalischer 
Erden, dadurch. gekennzeichnet, daß hierzu Vorrich- 
tungen, wie Kollergänge, Stampiwerke oder Raffi- 
neure. verwendet werden, welche den Aufschluß 
unter Verwendung von Lösungen oder Aufschläm— 
mungen höchster Konzentration gestatten. 1 
Verfahren zum Leimen von Papier 

im Holländer. 


D. R. P. 349 595. Klasse 55 c. Gruppe 2. 
Dr. Georg Muth in Nürnberg. 


100 Teile verseifbares Harz werden mit einein 
mehrfachen, beispielsweise mit der zehnfachen 
Menge Kumaronharz zusammengeschmolzen und so 
lange in Schmelzen erhalten, bis das hierbei allen- 


falls auftretende Schäumen aufgehört hat. Das 
Reaktionsgemisch wird mit Alkalien, Ammoniak 
oder Wasserglaslösung zwecks Gewinnung von 


Harzleim emulgiert. Die Kochung des Harzleimes 
laßt sich sowohl in offenen (Gefäßen als auch in ge- 
schlossenen Kesseln unter Druckanwendung in be— 
kannter Weise ausführen. 

Durch die Anwendung von Kumaron- und 
Indenharzen oder ähnlichen harzartigen Stoffen im 
emulgierten Zustande lassen sich für die Papier- 
fabrikation besondere Vorteile erzielen, welche nicht 
nur in großer Verbilligung bestehen, sondern auch 
in der Reinheit und Gleichmäßigkeit der in der 
chemischen Industrie auf wissenschaftlich - tech- 
nischer Grundlage erzeugten Kunstharze, welche 
eine weit höhere ist, als das bei dem auf einfachste 
Weise gewonnenen und verpackten Kolophonium 
der Fall ist. Weiter ist die gewonnene Harzseife so 
leicht in Wasser löslich, daß sie ohne Bedenken un- 
mittelbar ohne vorherige Auflösung in den Hol- 
lander gegeben werden kann. ' 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Leimen 
von Papier im Holländer, dadurch gekennzeichnet, 
daß man Kumaron- und Indenharze oder diesen ähn- 
lich konstituierte Erzeugnisse für sich mittels Alkali- 
harzseifen emulgiert, oder daß man diese Kunstharze 
mit natürlichen Harzen zusammenschmilzt und die 
Schmelze mit Alkalien emulgiert. 

Verfahren zum Füllen von Papiermasse mit 
Mineralsalzen (Schwerspat, Gips u. dgl.). 


D.R.P. 349882. Klasse 55c. Gruppe 3. 
Friedrich Reichard in Berlin-Schöneberg. 


Der Füllmasse, die aus in Wasser auf- 
geschlämmten feinst verteilten Mineralsalzen be- 
steht, wird Wasserglas zugefügt, dessen Kiesel- 
säureanhydrid bei der Ausfällung die feinst ver- 
teilten Mineralsalze in der Schwebe hält. Die 
Fähigkeit des Wasserglases wird dadurch noch ge- 
fördert, daß man demselben noch andere Stoffe, 2. B. 


Säuren, Salze, Chlormagnesiumlauge usw., zur Aus- 
fällung zusetzt. 

Zur Ausführung des Verfahrens, das sich so- 
wohl bei Verwendung von kohlensauren, schwefel- 
sauren und sonstigen Mineralsalzen eignet, genügen 
geringe Zusätze von Wasserglas, um die gewünschte 
Wirkung, die Suspension der aufgeschlämmten Füll- 
masse im Kieselsäureanhydrid, hervorzurufen und 
so lange und beständig zu erhalten, daß ein Ab- 
sctzen nach der Beimischung zum P'apierbrei nur in 
sehr geringem Umfange stattfindet. Bei kohlen- 
sauren Mineralsalzen wird es sich empfehlen, die- 
selben durch Säuren oder Salze in die entsprechen- 
den Salze umzuwandeln. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Füllen von Papiermasse mit Mineralsalzen (Schwer- 
spat, Gips u. dgl.), dadurch gekennzeichnet, daß den 
in Wasser aufgeschlämmten Mineralsalzen Wasser- 
glas zugefügt wird, dessen Kieselsäureanhydrid bei 
der Ausfällung die feinst verteilten Mineralsalze in 
der Schwebe hält. l | 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daB man den in Wasser auf- 
geschlämmten mit Wasserglas versetzten Mineral- 
salzen noch Säuren, Salze, Chlormagnesiumlauge 
und andere ähnliche Stoffe zur Ausfällung hinzu— 
setzt. 


Patent- und Gebrauchsmuster bericim. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


Anmeldungen. 


55c, 6. M. 74341. Friedrich Müller, Darmstadt, 
Hoffmannstr. 47. Verfahren und Einriehtung zur 
Einstellung und Messung des Mahldruckes bei 


Papierstoffholländern. 4. 7. 21. 


55d, 23. P. 41624. W. Pauly & Co., Genua; 
Vertr.: Dr.-Ing. R. Specht, Pat.-Anw., Hamburg. 
Papiermaschine. 7. 3. 21. 

55d, 10. P. 40721. Friedrich Hugo Peuckert, 
Dresden, Haydnstr. 3. Papiermaschinenfilz aus einem 
gewirkten oder gestrickten Gebilde. 30. 9. 20. 


55d, 10. R. 53460. Kurt Rüdiger, Rodewisch 
i. S. Filztuch für die Papier-, Pappen- und Zell- 
stoffherstellung. 12. 7. 21. 


ssd, 13. A. 35 752. Victor Antoine Lambermont, 
Belgien; Vertr.: H. Springmann, E. Herse und Fr. 
Sparkuhle, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. Verfahren 
und Vorrichtung zur Wiedergewinnung der in den 
Abwässern von Papier, Pappen- und Zellstoff- 
fabriken aufgeschwemmten Fasern. 24. 6. 21. 
Belgien 29. 12. 20 und 4. 4. 21. 

55d, 22. G. 54 586. Otto Günther, Papierfabrik, 
Greiz. Vorrichtung zur Herstellung von Papier mit 
vierseitigem Büttenrand auf der l.angsiebpapier- 
maschine. 20. 8. 21. 


sse, 5 S. 56070. Fa. Georg Spieß, Leipzig- 


Reudnitz. Querschneider für Papier, Pappe u. dgl. 
18. 10. 20. 

55e, 5. S. 56070. Fa. Georg Spieß, Leipzig- 
Reudnitz. Querschneider mit Scherenschnitt für 


Papier, Pappe u. dgl. in Bahnenform. 2. 4. 21. 

556, 16. B. 101512. Fa. Carl Blunk, Altona- 
Ottensen. Verfahren zur Herstellung von Photo- 
hochglanzpapier. 10. 9. 21. 
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Erteilungen. 


558, 3. 351987. Rudolf Kron, Gersau, Schweiz; 
Vertr.: Dr. Döllner, Seiler und Maemecke, Pat.-An- 
wälte, Berlin SW 61. Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff aus Holz. 21. 2. 20. K. 72 102. 

55C, 2. 352289. Dr. Max Müller, Finkenwalde 
bei Stettin. Verfahren zur Herstellung von Ton- 
erdesulfatverbindungen für die Zwecke der Papier- 
fabrikation auf nassem \Wege durch Einwirkung 
von Schwefelsäure oder sauren schwefelsauren 
Salzen der Alkalien, insbesondere Natriumbisulfat 
auf tonerdehaltige Stoffe. II. 8. 1 M. 61 679. 

55e, 3. 352 213. Alfredo Tiburzi, Mailand, 
Italien; Vertr.: Dipl.-Ing. W. Zimmerstädt, Pat.“ 
Anwalt, Berlin SW 47. Verfahren zum Anfeuchten 
von Papier. 12. 10. 20. T. 24497. Italien 24. 7. 20. 

Löschungen. 

558: 312 232. 55b: 305697. 55C: 305 525. 317 948. 

55f: 301 889, 302 587, 312.063, 319 954, 325 920. 328 734. 
Ge brauchs muster. 


Eintragungen. 
55d. 807989. Fa. Anton Ecker, Krefeld. Rund- 


siebzylinderwanne aus Eisenbeton. 10. 2. 22. E. 
28 884. 

55f. 808 186. Arno Hecker, Schönheide im Erz- 
gebirge. Drahtpappe. 30. 1. 22. H. 91 883. 

- Auslandspatente 
Verfahren zur Herstellung widerstandsfähigen 
Papieres. 

Britisches Patent 167 935. 
F. Kaye, Ashtou-on-Mersey. 


Der aus den üblichen Rohstoffen hergestellten 
Stoffmasse wird nach dem Holländern natürliche 
Kautschukmilch oder solche, die mit Ammoniak, 
Formaldehyd u. dgl. sterilisiert ist, zugesetzt. Nach- 
dem die Stoffmasse, am besten im Holländer, mit 
dem Kautschukmilchzusatz gründlich vermischt wor- 
den ist, wird ein Koagulierungsmittel, wie z. B. 
Essigsäure oder eine anorgänische Säure zugesetzt. 
Ist die Koagnlation beendet, kann die Stoffmasse 
wie üblich zu Papier verarbeitet werden. Durch die 
Zusätze wird die Papierfestigkeit 
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erhöht. So hält z. B. Papier mit einem Zusatz von 
0,5 Proz. Kautschuk 50006000 Falzungen auf dem 
Schopperschen Falzapparat aus. Ebenso günstig 
wird die Zug- und Reibfestigkeit beeinflußt. -W.- 


Antrieb des Langsiebes. 


Britisches Patent 164 123. 
F. G. Warburtonin London. 

Sowohl die Brust- als auch die Gautschwalze 
werden durch je einen Elektromotor getrieben. Der 
Motor 15 treibt mit Welle 16 und Getriebe 17, 18 
die Brustwalze 11 und besitzt einen Regulator 19, 
der zum Teil mit der Welle 20, zum Teil mit der 
vom Motor durch Riemkegel getriebenen Welle 24 
verbunden ist. Welle 20 steht mit der beiden Motoren 
gemeinsamen Welle 23 durch Kegelräder 21, 22 in 
Verbindung. Die linke Seite der Abbildung zeigt die 


gleiche Anordung für die Gautschwalze 11, wobei die 
Führung der Leitungen ersichtlich gemacht ist. Die 
erforderliche Relativgeschwindigkeit der Motoren 14 
und 15 bzw. der Walzen 10 und 11 wird durch Iin- 
stellung des Riemens der Riemkegel erreicht. Haben 
z. B. die Wellen 20 und 24 gleiche Geschwindigkeit 
und läuft einer der Motoren einmal schneller, so 
tritt eine Störung in der Geschwindigkeitsgleichheit 
dieser Wellen ein, die Bürste wird gegenüber dem 
Kommutator verstellt und cine Aenderung des 
Widerstandes im Strom der l’eldmagneten 38 tritt 
ein, so daß die Geschwindigkeit des betreffenden 
Motors geändert wird. —W.— 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


. [00 


Die jle Veranderingen der zollpolitischen Maßnahmen des Aus- 
landes in den letzten Monaten. | . 


Von Dr. Grimmert, 


Ungarn. 


In Ungarn ist das Zollaufgeld einer Neuregelung 
unterzogen worden. Nach dem vorliegenden Wort- 
laut der Verordnung des ungarischen l"inanzmini- 
sters Nr. 4663 und des ungarischen Ministeriums 
Nr. 9690 vom 14. November 1921 wird das Zollauf- 
geld folgendermaßen geregelt: 


Es sind zwei Iisten, a und b, aufgestellt worden, 
für deren Waren bisher ein Zollaufgeld von 1100 
bzw. 1900 Proz. festgesetzt war. Diese sind in etwas 
veränderter Form beibehalten worden, indes mit der 


Berlin. 


(I ortsetzung nus Heft 10.) 


Maßnahme, daß das Zollaufgeld für die Waren der 
Liste b auf 3900 Proz erhöht wird. Zu diesen beiden 
Listen ist jetzt noch eine dritte liste aufgestellt 
worden, für deren Waren ein Zollaufgeld von 7900 
Prozent zu entrichten ist. Für alle übrigen Waren, 
die nicht in diesen drei Listen genannt sind, beträgt 
das Zollaufgeld 14 900 Proz. Eine Ermäßigung oder 
ein Erlaß des Zollaufgeldes kann in begründeten 
Fällen vom Finanzminister genehmigt werden. In 
den drei Listen, für die ein niedrigeres Zollauigeld 
in Frage kommt, wird aus dem Papierfach in der. 
Liste a folgendes aufgeführt: 
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284b Papierzeug, gebleicht oder ungebleicht, 
aus Holz, Stroh, Esparto und ähnlichen 
Fasern; 


85a u.b Pappen (Pappendeckel) ordinär, im Ge- 
wichte von 300 g und mehr je Quadrat- 
meter, Preßspäne, Schieferpappe, Glanz- 
pappe; 
von 296a ungeleimtes Buch- und Zeitungsdruck- 
papier; 
31 Formerarbeiten aus Steinpappe, Asphalt- 


und ähnlichen Stoffen; 
in der Liste b 
285 c feine Kartons und gepreßBte Kartons; 


287 Packpapier von 30 g und mehr per 
Quadratmeter; 
288c Löschpapier, ordinär, Zeichenpapier, 


Malerpapier, Kupferdruck; 

von 269 c Papier, nicht besonders genannt, glatt, mit 
Ausnahme von ungeleimtem Buch- und 
Zeitungsdruckpapier; 

von 300 gewelltes Packpapier. 


Rumänien. 


In Rumänien hat eine Neuregelung der Einfuhr 
von Luxuswaren stattgefunden; diese standen bisher 
tast ausschließlich auf der Einfuhrverbotsliste. Aus 
dieser Einfuhrverbotsliste sind jetzt verschiedene 
Luxuswaren herausgenommen, und für diese sind 
zwei Listen, a und b, aufgestellt worden. In der 
Liste a sind aus dem Gebiete des Papierfaches An- 
sichtspostkarten aufgeführt. Für diese gilt der Zoll- 
satz von 2000 Lei für 100 kg mit einem Luxus— 
zuschlag von ebenfalls 2000 Lei pro 100 kg. Weiter 
werden in der Liste a aufgeführt künstliche Blumen 
aus Papier. Für diese gilt der Zollsatz 20 Lei für 
! kg mit einem Luxuszuschlag von ebenfalls 20 Lei 
ürıkg. In dem Verzeichnis der zur Einfuhr nicht 
zugelassenen Waren wird weiter aus dem Papier- 
tach aufgeführt: Papier mit Monogramm, Embleme 
mit irgendwelchen Zeichnungen (Reliefs) vergoldet, 
versilbert und bronziert, Schachteln aus feinem 
Karton. 

Gemäß Beschlusses des Ministerrates vom 9. No- 
vember 1921 werden zur Verhinderung der Speku- 
lation in Lei Maßnahmen zur Sperrung der Lei-Gut- 
haben getroffen. Die bei den Banken am Abend des 
i November 1921 vorhandenen und auch später ent- 
stehenden Guthaben ausländischer Häuser, 
wenn diese Vertreter in Rumänien haben, können 
bis zum Erlaß neuer Bestimmungen in keiner Weise 
Gegenstand von Uebertragungen sein, es sei denn 
im Rahmen der weiter unten aufgeführten Bestim- 
mungen. Jede Ueberweisung dieser Guthaben, sei 
es durch Zahlungsanweisung an Kreditive, Eröff- 
nung von Krediten, Schecks jeder Art, Abrechnun- 


ken, Tratten, Uebertragungen usw., auch zwischen 


verschiedenen Konten bei derselben Bank, darf nur 
mit Genehmigung einer bei der Rumänischen Na- 
honalbank zu errichtenden Kontrollkommission er- 
ſolgen. Die Kommission wird die Ueberweisung 
der Guthaben nur gestatten, wenn ihr ein tatsäch- 
liches Kauf- oder Verkaufsgeschäft von Waren, die 
zur Ein- oder Ausfuhr zugelassen sind, oder eine 
Vahlung für tatsächlich geleistete Dienste zugrunde 
liegen. Einer Genehmigung der Kommission bedarf 
es nicht für Zahlungen von demselben Konto, die 
100 000 Lei monatlich: nicht übersteigen, ebenso- 
wemg für die Zahlungsverfügungen an fremde, im 


auch 
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Inlande akkreditierte Missionen, soweit sie zu ihrem 
Unterhalt notwendig sind. 


neuer Einfuhrzolltarif in Kraft getreten. 


liche Erhöhung der einzelnen: Zollsätze. 


gabe des tschechoslowakischen Außenhandels 


Tschechoslowakei. - 


Am 1. Januar ist in der Tschechoslowakei ein 
Die Ver- 
änderung des Zolltarifs erstreckt sich nicht auf das 
Schema und die Grundzollsätze, sondern es ist eine 
Liste von Zollkoeffizienten aufgestellt worden, mit 
welchen die Grundzölle des Zolltarifes multipliziert 
werden müssen, um den gültigen Zoll zu erhalten. 
Diese Koeffizienten bedeuten: gegenüber den früher 
gültigen Zuschlägen fast ausnahmslos eine beträcht— 
Diese neue 
Zollerhöhung soll eine Uebergangsstufe zur Frei- 


bil- 


den. Bis jetzt wurde die tschechoslopakische Indu- 
strie gegen die ausländische Konkurrenz in erster 
Linie durch das Bewilligungssystem für die Einfuhr 
geschützt. 
Die Positionen für Papier sind mit den dazu 
gehörigen Koeffizienten folgende: 


Zolltarif 
Pos.-Nr. 


284 


285 


Warenbezeichnung 


Papierzeug, gebleicht oder un- 
a) aus Lumpen (Halbzeug) (854) 
gebleicht: 

b) aus Holz, Stroh, Esparto und 
ähnlichen Fasern: 

1. mechanisch geschliffen 
2. auf chemischem Wege er- 
zeugt 

Anmerkungen: 

1. Papierzeug beim Eingange in 
Bogen-, Rollen- oder Pappen- 
form wird nur dann nach dieser 
Nummer verzollt. wenn es 
durchlocht ist oder dessen 
Durchlochung über Ansuchen 
der Partei unter amtlicher Ueber- 
wachung erfolgt. 

2. Papierzeug mit mehr als 50 Proz. 
Wassergehalt, was in Zweitels- 
fällen durch Austrocknen fest- 
zustellen ist, unterliegt der 
Hälfte des Zollsatzes. 

Pappen (Pappendeckel): 

a) ordinäre im Gewichte von 300 g 
und mehr per Quadratmeter 

b) Preßspäne, Schieferpappe, Glanz- 
pappe (864) 


.... 6 %%% %% „„ „ „4 „ 


% „„ %/%¶ñ „ „ „% „„ „„ „% „„ „ „166 


c) feine Kartons (865). dann alle 


286 


mit Farben bestrichenen oder 
gemusterten. auch dessiniert ge— 
preßten (866)))))))))) 
Anmerkung. Carton fer 
(Eisenpappe) für Waggonfabriken 
auf Erlaubnisschein unter den im 
Verordnungswege vorzuzeichnen- 
den Bedingungen. 
Teer- und Steinpappen (867) 
Papier: 
Packpapier im Gewichte von 30 f 
und mehr per Quadratmeter: 
a) ungefärbt (868) 
b) in der Masse gefärbt oder ge- 
teert (869) 
Anmerkung. Rollenpapier für 
Papiergarnfabriken zur Erzeugung 
von Papier-, Textilose- und ähn- 
lichen Garnen auf Erlaubnisschein 
und unter den im Verordnungswege 
vorzuzeichnenden Bedingungen und 
Kontrollen. 


2 2 2 2 „4 „% 


» % „ „% „ „%% % „„ „„ „ „ 


2 2 „ 6 %% % „%c „% „„ „„ „„ „% %% „„ „„ „ „46 


frei 


7,20 


Zollsätze 
allgemein 
Qrundtarif 
in Kronen 


Koeffi- 
zient 


15 


15 
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zolltarit | i Zollsätze sanat i ld 
Pos.-Nr. Warenbezeichnung On; Kneffi- | Dos- Nr Warenbezeichnung emin Koetfi- 
288 Löschpapier: in Kronen zient in Kronen zient 

a) ordinäres, nicht gefärbt (870) . 7,20 15 Anmerkun g. Waren dieser 

b) feines. auch Löschkartons (871) 4.— 15 Nummer in Verbindung mit fein- 

c) dessiniert, gepreßtes J.ösch- sten Materialien sind nach Nr. 300 d 

damast (872⸗ 7 ꝛ 36,-- 10 zu behandeln. Ena ; 

289 Zeichenpapier, Malerpappe, Kupfer- 300 \\ aren aus Papier, Pappe oder 
druckpapier (873 L es a S nicht besonders be- 

se Sun Dane, auch lackiertes und a) aus Papiermasse. Pappendeckel, 

eißgestrichenes Papier: Papi : 

a) glatt (8743))y q UP PL. 2 10 anıch mie Ausnahme von Pa- | 

b) dessiniert gepreßt, genarbt oder b „r Zr und 2960 36,-- 20 
gouffriert (875) ·· êͥ-˙—ü UUUUUUP— 40.— 10 ) Nr. = : 35 A u a A 5 

A F 0 CVP mit Bildern oder Malereien .... 72- 20 

ee p graphisc wecke 1 1 g. Die T a b l 

8 2 8 allenden aren auch in Verbin— 
a) nicht lichtempfindlich „(Albu— dung mit gewöhnlichen Materialien 

Kohl d on Pigment- c) in Verbindung mit feinen Mate- 

ohledruck]- usw. Papiere rialien oder Buchbinderleinwand 

18771) ) ͤœ Ä 30.— 15 Jr 120. 15 
ꝛẽʒ̃ 7) —ͤ— — 50.— 20 d) in Verbindung mit feinsten Ma- 
A ung. arytoniertes terialien (oůũlß7jʒꝛ.. 240,— 13 
Papier zur Erzeugung von photo- Anmerkungen 
graphischem Papier auf besondere 1. Rollenpapier für Papiergarn- 
Bewilligung unter Bedingungen, fabrikation zur Erzeugung von 
mit Verordnung festgesetzt. zoll- Papier-, Textilose- und ähn- 
freie. : er lichen Garnen auf Erlaubnis- 

293 Andere chemische Papiere (879) 30,— 15 schein und unter den im Ner- 

294 Gold- und Silberpapier und Papier ordnungswege vorzuzeichnen- 
mit Gold- und. Silbermustern (echt den Bedingungen und Kontrollen 
oder unecht, auch bronziert) (880) 2. Mierher gehören insbesondere 
Spitzen und dergleichen durch- auch. Kartonnage- und Buch- 
geschlagenes Papier (81) ...... 40.— 10 binderarbeiten (Schachteln, 
Anmerkung. Streifen aus ein- Etuis. Mappen (Schriftenfutte- 
fachem Gold- und Silberpapier mit rale), Finband- und Album- 
glatten, geradlinigen Rändern, auch decken, Albumbestandteile, fer- 
in Rollenform, sind nach Nr. 294, tige Albums. konfektionierte od. 
hingegen ausgezackte Streifen von l.uxuskalender, Notiz- und Var- 

Gold- und Silberpapier, alle kachier- mierkbücher, Schreibhefte usw., 
ten (mit anderem Papiere bedeckten) mit Ausschluß der zu Nr. 647 
Streifen. aus diesen Papiergattun- gehörigen gebundenen Bücher, 
gen sowie alle Streifen aus Spitzen- Karten, Zeitschriften und Musi- 
und dergleichen durchgeschlagenen kalien. 

Papier, auch in Rollen, nach Nr. 299 301 Formerarbeiten aus Steinpappe. 
als Luxuspapeterien zu behandeln. Asphalt und ähnlichen Stoffen: 

205 Tapeten (882eᷣ v„ ::! l tl 60,— 7 a) weder angestrichen noch lackiert, 

296 Papier, nicht besonders benanntes: Ä auch in Verbindung mit Holz | 
// ĩ ³ ² ⁵ ⅛ mV 12,.— 15 oder Eisen (912) t. 20.— 15 
b) rastiert (883) 2 (ͥ VVV 20. — 10 b) andere, auch in Verbindung mit 
c) dessiniert gepreßt, kreppartig gewöhnlichen Materialien (913) 40,— 15 
hergestellt. gouffriert oder ge- Anmerkung. Formerarbeiten in 

// en es 6,-— 10 Verbindung mit feinen und feinsten 

297 Papier- und Pappendeckel mit Materialien sind nach Nr. 300c 
Unter- oder Zwischenlagen von und d. Spielwaren und dergleichen 
Leinwand (auch Baumwolleinwand) aus Steinpappe usw. nach Nr. 299 
Hutfutter uas Papier, auch mit Ge- abzufertigen. 
weben überzogen (892) .......... 36,— 15 302 Spielkarten (914) - 2:22 0222 cn. 145.— 25 
Papierwaren: Anmerkung. Spielkarten unter- 

298 Drucksorten, Ankündigungen und liegen auch dem Verbrauchsstempel 
Plakate: nach den bestehenden Vorschriften 
a) zwei- oder mehrfarbig oder mit und sind nach der Menge und Be- 

Gold oder Silber bedruckt oder schaffenheit der .Spiele und deren 

auf photomechanischen Wege Plätterzahl zu erklären. 

hergestellt (892 72,— 20 303 Waren dieser Klasse mit Mon- 
b) andere (894)))))))):ꝛ. 24.— 25 tierungen aus Edelmetallen (915) 

299 Luxuspapeterien, nicht besonders a) aus. er ge 856,.— 16 
benannte Massenerzeugnisse der b) aus . 600,— 16 
Bilderdruckmanufaktur, Spiel- Neben dem Zoll ist noch die Luxussteuer für 
waren, alte diese ‚auch in Verbin- den Außenhandel von Bedeutung. Das Gesetz vom 
dung mit gewöhnlichen oder feinen 12. August 1921 bringt cin umfangreiches Verzeich- 
Materialien, Papierwäsche, Blumen nis der Luxuswaren, die bei der Einfuhr einer Ab- 
und Blumenbestandteile an Papier gabe von 12 Proz. des „Entgeltes“, bei der Ausfuhr 
a) Ansichts- und Gratulations- À ; i; 

karten in 100.— 10 einer solchen von 10 Proz. unterliegen. Für Luxus- 
b) andere nn en 100,— 16 waren, die ihrer ganzen Beschaffenheit nach nur zu 
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technischen, wissenschaftlichen Unterrichts- oder 
Erwerbszwecken verwendet werden können, und für 
Originalwerke von tschecho-slowakischen Künst- 
lern git der ermäßigte Satz von 2 Proz. Die Luxus- 
steuer hat bei der. Einfuhr der erste inländische Er- 
werber oder der Importeur, bei der Ausfuhr der 
Exporteur zu entrichten. 

Das deutsch-tschechoslowakische Wirtschaits- 
abkommen, das für die Einfuhr deutscher Waren 
rach der Tschechoslowakei sowie für die Ausfuhr 
ischechoslowakischer von. Deutschland benötigter 
Waren bedeutende Erleichterungen enthält und des- 
sen Ratifizierung von der Tschechoslowakei seit 
ungefähr einem Jahr hingeschleppt worden ist, ist 
von der tschechoslowakischen Regierung im Wege 
ministerieller Verordnung mit Wirkung vom 20. Sep- 
tember 1921 in Kraft gesetzt worden. 


Memelgebiet. 


Die Zollfreiheit für Waren aus dem Memel- 
zebiet ist aufgehoben worden mit Wirkung vom 
J. Januar 1922. Die Verfügung vom 30. Juli 1920, 
durch welche die l.andesfinanzämter ermächtigt 
worden sind, für Waren, die sich beim Inkrafttreten 
ds TFriedensvertrages im freien 
Memelgebietes befunden haben, bein Eingang aus 
diesem Gebiet allgemeine Zollfreiheit zu gewähren, 
ist damit aufgehoben worden. Für das Gebiet des 
Papierfaches kommt in erster Linie die Einfuhr 
von Cellulose aus dem Memelgebiet in Frage. Die 
Zollireiheit für diese Einfuhr ist indessen schon vor- 
her beseitigt worden. 


Lettland, Estland, Littauen. 


In Lettland ist am 15. Oktober ein neuer Aus- 
iuhrzolltarif in Kraft getreten. Die Sätze des Aus- 
fuhrzolltarifs sind in Goldfranken festgesetzt, die 
Zollzahlungen sind in umlaufendem Gelde in der 
vom Finanzministertum festgesetzten Ordnung zu 
entrichten. Der Tarif kann auf Antrag des Finanz- 
ministers auf gesetzgeberischem Wege ergänzt und 
geändert werden. und zwar für Perioden von sechs 
Monaten. Mit Inkrafttreten dieses Tarifs werden 
aufgehoben: 

1. Die zeitweiligen Ausfuhrverbote. 
2. die Bestimmungen über Holzausſuhr 

9. November 1920. 

3. die Verfügung über die Ausfuhr von Lebens- 
mitteln, 
4. die Verfügung des Häutemonopols. 

Alle Waren und Gegenstände, die in diesem Ta- 
rif nicht genannt sind, können ohne Zoll ausgeführt 
werden. Für das Papierfach ist von Wichtigkeit, 
daß für die Ausfuhr von Papierholz 20 'r. pro 
Kubikfaden erhoben wird. Die Holzausfuhr ist seit- 
dem in beträchtlichen Mengen, ebenso wie die andere 
Ausfuhr zurückgegangen, was auf den hohen Aus- 
ſuhrzoll zurückzuführen ist. Nach unseren Infor- 
mationen besteht Aussicht, daß der Ausfuhrzoll auf 
Holz ermäßigt wird. Diese Ermäßigung des Aus- 
fuhrzolles wird auch- in den Deutsch-Lettischen 
Wirtschaftsverhandlungen erstrebt, die indessen 
augenblicklich wegen -der hohen Kriegsentschädi- 
kungsiorderungen der letten zum Stillstand ge- 
kommen sind Bei Lettland wäre weiter noch zu 
erwähnen, daß im Januar mit Rußland, ein. Handels- 
vertrag zustande gekommen ist, auf Grund dessen 


vom 


Verkehr des 


Waren aus Lettland zollfrei in Rußland eingeführt 
werden können. Aus demselben Grunde wie bei 
Lettland konnte bis jetzt auch noch kein Wirtschafts- 
abkommen mit Estland abgeschlossen werden.*) 


Desgleichen ist in Lettland auf Grund des Ge- 
setzes vom 16. Juli 1921 ein Ausfuhrzolltarif ein- 
geführt. 


1. Die Sätze des Kinfuhrzolltarifs sind in Gold- 
franken festgesetzt worden. Die Zollzahlungen 
sind im umlaufenden Gold in der vom Finanz- 
ministerium festgesetzten Ordnung zu ent— 
richten. 

Der Tarif kann auf Antrag des Finanzministers 
auf gesetzgeberischem Wege ergänzt und ab- 
geändert worden, und zwar für Perioden von 
sechs Monaten. i 
3. Instruktionen über Handhabung und Anwen- 

dung des Tarifes erläßt der Finanzminister. 
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4. Mit dem Inkrafttreten dieses Tarifs werden 
aufgehoben: 
a) der zeitweilige Aus fuhrzolltariſ: 
b) die Bestimmungen über die Holzausfuhr 


vom 3. November 1920. 

5. Alle Waren und Gegenstände, die in diesem 
Tarif nicht genannt sind, können ohne Zoll 
ausgeführt werden, ausgenommen Flachs, 
Hanf, Heede, die monopolisiert sind. 

Der Tarif tritt am ı5. Oktober in Kraft. 
Für die Papierindustrie ist folgende Bestimmung 
von Wichtigkeit: 

§ 23 Nr. 7. Für Papierholz von 3%½ bis 8 Zoll 

Durchmesser, dickere Stücke nicht mehr als 
5 Proz. pro Kubikfaden (6X6xX6), 20 Gold- 
franken. 
Am günstigsten stehen unsere Wirtschaftsverhand— 
lungen mit Litauen, aber auch hier konnte noch 
kein Wirtschaftsabkommen, das die deutschen Be- 
dürfnisse befriedigt hätte, abgeschlossen werden. 
Immerhin liegen bei dem Wirtschaftsverkehr 
zwischen Deutschland und Litauen die Verhältnisse 
derartig, daB sich der Handelsverkehr fast reibungs- 
los abspielt. 
\ 


Belgien. 


Der belgische Zolltarif vom 1. März 1906 ist 
durch das Gesetz vom 31. März 1921 abgeändert 
worden. In diesem sind die Zollsätze für eine An- 
zahl von Waren erhöht worden. Ebenfalls haben 
auch die Erhöhungskoeifizienten eine Erhöhung er- 
tahren. Durch Königliche Verordnung vom 3. No- 
vember 1921 sind Zollerhöhungen für gewisse deut- 


*) In Estland ist auf Grund des Gesetzes vom 
3. Januar 1921 eine neue Bestimmung über Zoll- 
zahlung für auszuführende Waren getroffen worden. 
Für die Papierindustrie sind folgende Bestimmungen 
von Wesentlichkeit: . 

$ ı 1b Props- und Papierholz bis 14 Fuß lang 
und bis 8 Zoll im Durchmesser pro Kubikfuß 7 est- 
nische Mark. 

$ II Lumpen: 

I. Jute, brutto, pro Pud 10 estnische Mark; 
2. Hanf und Flachs, brutto, pro Pud 15 estnische 

Mark; 

3. Baumwollen und Halbwollen, brutto, pro Pud 
15 estnische Mark. 

Anmerkung: Es ist folgende Nachricht aus Est- 
land von Interesse: 

Drei dortige Fabriken haben von Rußland einen 
Auftrag auf etwa 400000 Pud Zeitungs- und Druck- 
papier erhalten. Der abgemachte Preis ist so nied- 
rig, daB die Herstellungskosten gedeckt werden 
können. 
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sche Erzeugnisse vorgenommen worden. Für das 
Papierfach kommen folgende Positionen in Frage: 

` 
aus 46 Folgende Papierarten: Ein- 


Papiertapeten: samtartige, metallisierte, rolle 
mit Glimmer bestreute, gepreßte gau- F 
frierte, glänzend gemachte (vernis); Zolle 
l.ederimitationen; Linkrusta, mit Pa- in Fr. 
pier unterlegt u. en srn Tiri 80, — 
andere 
Pappe in Bogen oder Tafeln im Ge- 
wicht von mindestens 300 g für ı qm, 
nicht besonders tarifiert 
Nachstehend besonders genannte Pa- 
piere und Pappen: dünnes Papier, 
dessen Gewicht weniger als 40 g für 
ı qm beträgt (Kopierpapier, Seiden- 
papier usw.); Papier mit Wasser- 
zeichen; Pauspapier; Pergamentpapier 
(sulfurisiert oder Nachahmungen da- 
von); Osmosepapier; Zigarettenpapier 
(in Heften oder in Rollen); Krepp- 
papier; Briefpapier; Karten und Brief- 
umschläge; liniiertes, quadriertes und 
Notenpapier usw.; Hefte, Notizbücher 
und Register; Filtrierpapier, auch ge- 
faltet; Papier in Rollen für Setz- 
maschinen; vergoldete, versilberte, 
metallisierte, samtartige, mit Glimmer 
bestreute, moirierte, gepreßte, gau— 
frierte, gekörnte, gewellte, ge- 
faltete, gefranzte, geäderte, indienni- 
sierte, kolorierte, marmorierte usw. 
Papiere und Pappen mit irgendeinem 
Ueberzug oder einer Imprägnierung 
gehärtete, gefirnisste, geölte, ge- 
wachste, paraffinierte, mit Emulsion 
versehene. gummierte, gelatinierte 
usw.; Isolierpapier und -pappe; Leder-, 
Holz- usw. Imitation aus Papier oder 
Pappe; alle zu einem bestimmten 
Zweck verfertigten, hergerichteten, ge- 
formten oder zugeschnittenen Papiere 
und Pappen V 


.... „„ „„ „ „ 00.0 en 


Dänemark. 
Heute gilt in Dänemark der Zolltarif von 1908 
mit den Veränderungen von diesem Jahre, die am 
26. November 1921 in Kraft traten. Durch dieses 


Veränderungsgesetz sind die Positionen für Papier 


unverändert geblieben. 

Jetzt ist ein neuer Zolltarif ausgearbeitet und 
der Kammer vorgelegt, der Veränderungen sowohl 
hinsichtlich des Schemas wie der Höhe enthält. Der 
neue Tarifentwurf enthält eingehender spezialisierte 
Positionen. Zum weitaus größten Teil sind nicht 
mehr Gewichtszölle, sondern Wertzölle vorgesehen. 
Der neue Tarifentwurf enthält für das Papierfach 
zum weitaus größten Teil Erhöhungen, zum Teil 
aber auch, wie beim Zeitungsdruckpapier, Erniedri- 
gungen. Der im Entwurf vorliegende Tarif ist nicht 
als prohibitiv anzusehen. Es bestehen aber jetzt Be- 
strebungen bei der dänischen Industrie, die Sätze 
zu erhöhen und den Tarif zu einem schutzzöllne- 
rischen zu machen. 


Auch hinsichtlich der Papiereinfuhr aus Deutsch- 
land werden erhebliche Klagen in der Presse ge- 
führt. Bemerkenswert ist, daß diese Klagen auf 
denselben Mann: zurückgeführt werden, der unserer 
Industrie erklärte, daß unsere für Dänemark fest- 
gesetzten Ausfuhrmindestpreise dem dänischen Be- 
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dürfnis genügten. Man scheint in Dänemark zu 
übersehen, daß die billigen Papierangebote in Däne- 
mark nicht auf die Einfuhr aus Deutschland, son- 
dern auf die aus Finnland zurückzuführen sind. 


Spanien. 

Der neue spanische Zolltarif ist jetzt in end- 
gültiger Fassung veröffentlicht und am 16. Februar 
in Kraft getreten. Eine Uebersetzung des spanischen 
Zolltarifs steht uns noch nicht zur Verfügung. Wir 
konnten aber feststellen, daß das Schema fast un- 
verändert geblieben ist, die Zollsätze allerdings in 
einigen Fällen verändert sind. Von größter 
Wichtigkeit ist die Nachricht, daß der Valutaauf— 
schlag mit dem 21. Februar in Wegfall kommt. 
Damit wird die für Deutschland äußerst un- 
angenehme und ungerechte Belastung und Differen- 
zierung der deutschen Ausfuhr nach Spanien im 
Verhältnis zu anderen Ländern definitiv beseitigt. 
Es wird danach gestrebt werden, daß der Wegfall 
des Valutazuschlages in jeder Form durch ein 
Handelsabkommen dauernd festgelegt wird. 


Australien. 


In Australien hat man sich jetzt entschlossen, 
die Sperre der Einfuhr aus Deutschland wieder auf- 
zuheben. 

Jugoslavien, 

Der neue jugoslavische Zolltarif ist am 16. Juli 
v. J. in Kraft getreten. Er findet Anwendung auf 
alle Waren, die sich am Tage seiner Inkraft- 
setzung noch unverzollt in den Zollämtern befanden. 
Der Tarif enthält einen Generaltarif und einen 
Minimaltarif, letzteren nur für die Vertragsstaaten. 
Zu diesen gehört Deutschland nicht. Die Sätze des 
Minimaltarifs dürfen durch Handelsverträge mit 
anderen Staaten nicht ermäßigt werden. Früher 
wurde noch bei der Entrichtung der Zölle eine Um- 
satzsteuer erhoben. Dicse fällt nunmehr durch Ein- 
führung des neuen Zolltarifs fort. Eine Steuer von 
10 Proz. vom Wert bleibt indessen bei Luxuswaren 
bestehen, und es werden dafür 400 Papierdinars für 
100 Golddinars gerechnet. Papier- und Schreibwaren 
gehören nicht zu Luxuswaren Außerdem enthält 
das neue Tarifgesetz eine Valuta-Dumpingbestim- 
mung folgenden Inhalts: „Wenn die heimische In- 
dustrie durch die Einfuhr aus Ländern mit ent- 
werteter Valuta geschädigt werden sollte, so kann 
der Finanzminister auf die Einfuhr aus solchen 
Staaten einen Zollzuschlag legen, welcher der Diffe- 
renz zwischen der inländischen und ausländischen 
Valuta entspricht. Die Sätze des Tarifs bestehen 
in Golddinar für je 100 kg, so daß zu den Sätzen bei 
Zahlung in Papierdinar das Goldagio hinzukommt. 


Bu Warenbezeichnung on 
Papier und Papierwaren: 5 = T 
448 Pappen, Pappendeckel, Karton- 82 uš EF 
papier, auch aus mehreren Papier- $E 23 22 
schichten hergestellt, auch in der 8 5 2 

Masse oder nachträglich gefärbt: * 

1. a) grob, auf beiden Seiten 
rauh oder satiniert BB; 8 | 350 
b) mit Teer, Asphalt, Firnis p 

u. dgl. überzogen ........ 12 6 pi 
2. Glanz- und Lederpappe .... 40 15 20 


3. weiß oder farbig überstrichen, 
mit weißem oder farbigem 
Papier überzogen 


0 


8 
bd 
Un 
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Zolltarif 


Zollsatz in Dinar Zolltarif Zollsatz in Dinar 
Pos.-Nr. 


Warenbezeichnung für 100 kg Pos.-Nr. Warenbezeichnung für 100 kg 


i f i , = = = reien (Papierstramin), gedruckte = = 2 
4. lackiert, bronziert, mit ein- g 82 | Vorlagen zum Abzeichnen; Eti- 8 S 8 
gepreßten, eingeprägten oder 28 23 žy ketten zum Aufkleben, Auf- 33 8% 27 
in anderer Weise hergestellten 2% ZĘ <E stecken oder Auflegen auf Waren Z 28 *2 
Mustern, Photographen- und 2 X = oder deren Umschließungen: Kar- & X 2 
Malerkartons (Bristolkarton) 60 30° 20 ton mit aufgedruckten Empfeh- 
Anmerkung: Gebrauchsfertige lungen (Anpreisungzen) und 
Kartons (durch Zuschneiden oder Adressen; Plakate; alle diese Er— 
Ausstanzen erzeugt) fallen unter zeugnisse aus gewöhnlichem 
P. 1 bis 4 mit einem Zuschlag Druck- und l'ackpapier, auch 
von 30 v. H. farbig, jedoch nicht bronzicrt, 
449 J. öschpapier, Löschkarton und versilbert oder vergoldet.. 150 80 50 
Viltrierpapier: 459 Schreibpapier, Kuverts und Post- 
* gewöhnliches (grobes), un- 8 karten mit schwarzen Rändern 
gefärbt % N u 4 s ’ und Zierlinien, Monogrammen, 
2, 5 gefärbt, auch mit . _ Zeichnungen, Bildern, Emblemen 
FVV 30 I5 I5 und Arabesken, durch Druck oder 
450 Packpapier: a : 6 Pressen verziert; Papier mit Illu- 
A rauh, ungetarbt WERBEN 05 = g strationen, Photographien und 
25 Taun, KOLPO een rare z anderen Bildern; mit gepreßten 
3. anderes FF u Ze Naturblumen, auch mit Verzie- 
Anmerkung: Bedruckte Pack- rungen und Mustern, farbig, in 
papiere und Löschpapiere mit Re- Gold, Silber, Bronze oder ähn- 
klamen, Mustern, Gebrauchs- lichen Stoffen: Papier mit aufge- 
e unterliegen druckten ein- und mehrfarbigen 
n Zollzuschlag VON 50 v. H. Bildern; Abziehbilder; gebrauchte 
451 Druck-, Zeichen-, Schreibpapier, und ungebrauchte Postmarken, 
Papier ‚tur Rechnungen, auch Ilandelspapiere, Aktien, Schecks, 
P’ostpapier und anderweitig nicht Kupons, auch broschiert ...... 300 180 150 
benanntes Papier, ein- oder mehr- . , 
fabrig, satiniert oder nicht sati- Anmerkung: Nach dieser Tarif- 
niert: post sind auch alle Waren in 
i: Duende: 30 15 H Ir. 457, 458 und 407 zu verzöllen, 
Zeichenpapier z222222 220. -0 35 25 wenn sie mit Bildern versehen, 


vergoldet, versilbert, bronziert 
und in zwei oder mehreren Far- 
ben ausgeführt sind. 


7 
3. alles andere auch unrastrier- 
tes Papier, gefärbtes Papier, ge- 


preßtes und dessiniertes Papier 70 35 14 


J. rastriertes Papier .......... 


452 Papier, durch Pressen oder 


Drucken dessiniert (durch Fär- 
ben gemustert), chargriniert, mor- 


Papier und Karton, ganz oder 
teilweise mit Geweben überzogen 


oder mit Unterlagen und Ueber- 


zug aus Gespinsten u. Geflechten 


moriert, gaufriert, plissiert, gum— oder Metallfäden und Watte. 70 35 20 
miert, mit Kautschuk oder Gutta- 461 Papier tapeten 140 80 60 
percha überzogen . 8⁰ 45 35 | 462 Spielkarten jeder Form u. Größe 400 200 100 
453 Seidenpapier, weiß oder farbig: o e adh e 
t. Kopierpapier 70 40 20 | #9 an e e A en e N 
2. Packpapier sowie Seidenpapier „ $ A Es Se u 
für andere Zwecke .......... 70 40 20 | 403 Schieferpapier und -karton ...... 35 20 20 


Anmerkung: Tafeln aus 

Schieferpapier und Schieferkarton 

unterliegen einem Zuschlag von 

30 v. H. 
464 Schleifpapier (Grau-, Glass, 

Schmirgel- u. dgl. Schleifpapier. 10 5 5 
405 Photographisches Papier: 

1. Nichtlichtempfindlich (Albu— 


Anmerkung: Bedruckt, mit Zu- 
schlag von 50 v. H. 
454 Zigarettenpapier in Bogen oder 
Bücheln sowie anderes für un— 
mittelbaren Gebrauch herge— 
((/ ²˙:màAAA ERSE Staatsmonopol 
455 Paper mit Kreide, weiber 
(Baryt) Farbe oder ähnlichem 
überzogen; lackiertes Papier.. 60 35 35 


456 Papier und Karton, vergoldet, 


versilbert, mit goldenen oder 
silbernen Verzierung. (Mustern), 
bronziertes Papier, bronzierter 
Karton, Papier mit anderen Mc- 
tallüberzügen; gelochtes, durch 
Lochen verziertes oder perforier— 
tes Papier, Spitzenpapier ...... 


457 Papier mit gedruckten Linien für 


Rechnungen sowie überhaupt ge- 
druckte Schemas, Formulare und 
dergleichen ces 
(Formulare und Drucksorten 
für Aemter und Schulen sind als 
Monopolartikel in der Einfuhr 
verboten.) 
458 Papier mit Linien zur Erzeugung 
von Mustern, Papier mit Sticke- 


min-, Gelatine-, Pigment- 
Papen ES ah 
2. lichtempfindlich ...... ..... 
Anmerkung: Nach P. ı ist jedes 
mit Albumin oder Gelatine über- 
zogene Papier zu verzollen, 
gleichgültig, welchem Zwecke es 
dient. 
Papier mit Paraffin, Oel, 
Wachs, Glyzerin getrānkt, Per- 
gamentpapier sowie Nachahmun- 
gén davon; chemisch präpariertes 
Papier; Blau- (Anilin- und Ultra- 
marin-) Papier; gefettetes Indigo- 


papier; Desinfektionspapier. 
Schweiz-, Fliegen- und Motten- 
papier. Reagens- (Lackmus- 


und Kurkumor-) Papiere sowie 
andere chemische Papiere 


100 50 50 


300 150 150 
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Ban Warenbezeichnung 
467 Säcke. Tüten und ähnliche Er- 


zeugnisse mit Ausnahme von Ku- 


` verten, unbedruckt: 


468 


469 


470 


471 


ı. ohne Verbindung mit anderen 
Stoffen: 


a) aus Packpapier 
b) anderer 
2. in Verbindung mit anderen 
Stoffen, wie Leinwand, Gela- 
tine. Stanniol, Xletallpapier 
1J/ôĩ ĩ³²¹ rar 


Anmerkung: Bedruckte Waren 
dieser Tarifnummer, aber ohne 
Vergoldung und Versilberung 
und ohne Bilder, unterliegen noch 
einem Zuschlag von 50 v. H. 
Papier wäsche, auch ganz oder 
teilweise mit Geweben überzogen. 
auch mit derlei Unterlagen oder 
Einasen˖n 42: 8 
Briefpapier, Postkarten, Brief- 
karten und Kuverte, mit Aus— 
nahme jener aus Tarifpost 459, 
ohne Umschlag oder in Papier— 
umschlagen, Papiersäcken, 
Schachteln aus Holz oder Karton: 
1. ohne Verbindung mit anderem 
Material 
2. in Verbindung mit Leder- und 
Textilstoffen 


2 2 „„ „ „ „% „ „ „ „ „6 


6 r 69695 „„ „„ „ „ „ E 


3. in Verbindung mit anderen 
Stoffen Due Bear 3333333666666 er 
Geschäftsbücher, Notizbücher, 


Einbanddecken, Mappen, Schach- 

teln und Etuis, gewöhnliche und 

ILuxusblocks, Wand- und andere 

Kalender (solche mit literari- 

schem Inhalt ausgenommen), 

Decken für Wandkalender, auch 

mit Bildern, alle diese auch in 

Verbindung mit gewöhnlichem 

und feinem Material 

Waren aus Papier, Karton, Holz- 

masse, Papiermache, sowie sie 

nicht unter die vorstehend ge- 
nannten Nummern fallen: 

1. ohne Verbindung mit anderen 
Stoffen oder nur in Verbin- 
dung mit gemeinen und feinen 
Stoffen: 
a) Blumen, Knospen, Blätter, 

Stiele und Früchte: 
a) einzelne Blumenblätter, 
Laub oder Zweige .... 
b) Grabkränze 
c) sonstige 
b) Papierwaren, auch mit Me- 
tallüberzug, fein bemalt, ge- 
preßt oder anders geformt, 
lackiert. gefirnißt, gefärbt, 
bronziert; 
l.aınpions, ausgestanzte Bil- 
der, Photographieständer, 

Passepartouts, Visiten- 

karten, Einladungen und 

andere feine Waren und 

Luxusgegenstände 

alle anderen nicht ander- 

weitig aufgezählten und 
inbegriffenen Papierwaren. 
wie Röhren und Röhrchen 
aus Karton, Spulen aus 

Karton und Papiermache; 

Behältnisse (mit Ausnahme 

von Schachteln) aus Kar- 


99999 „„ „4 „ 


922 „„ oeae 


e.s eos eee „„ „„ „„ „„ „„ „ „ rer 


ae eo.» 


c) 


Lampenschirme, 


Zollsatz in Dinar 


für 100 tg 

385 32 22 
Z% ze «<ý 
2 X 2 
50 25 15 
130 65 50 
130 65 50 
150 100 70 
130 65 50 
350 170 150 
300 140 120 
150 75 o 
$ 

1000° 500 300 
1200 650 300 
1000 500 300 
800 400 250 


70l tarif 
03.-Nr. 


472 


473 
474 


475 


476 


274 


— 


25 


100 
622 
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Warenbezeichnung 


ton, Bierglasuntenlagen; 
Därme aus Pergament- 
papier, Absätze, Sohlenein- 
Sätze, Kappen und andere 
Teile für Schuhwerk, 
Schneiderpuppen, Maler- 
schablonen usw. .......... 
Anmerkung: Jacquardkarten, 
auch gebunden, ferner Röhren 
und Spulen zur Aufwicklung von 
Garnen, Schweißblätter, Hout- 
puppen, Papier für Seidenraupen- 
zucht 


2. in Verbindung mit feinsten 
Materialiieieiee 

3. in Verbindung mit Edel- 
metallen: 


a) mit Gold 

b) mit Silber 
Abfälle von Papier und Pappe, 
Makulatur uu 
Bücher. Bilder, Gemälde: 
Bücher und periodische 
schriften usw. 
1. fremdsprachige 
2. in jugoslawischen Sprache 
Karten, geographische und andere 
Bilder aus Papier, durch Druck 


[ e». „„ sooo sao o oo 


I „„ „ „„ „„ „ „ „ „„ „„ „46 


Zeit- 


s.es asee „ „„ „„ „46 


Zollsatz in Dinar 


oder anderes Verfahren erzeugt, 


auch aufgezogen oder broschiert 
Gemälde aller Art | 
Anmerkung: Für Gegenstände, 
die in Nr. 473 P. 1 und 474 auf- 
gezählt sind, werden, falls sie in 
harten Einbänden eingeführt wer- 
den, 20 Dinar für 100 kg ein- 
gehoben. Falls Gegenstände aus 
Nr. 473 P 2 in harten Einbänden 
sind, unterliegen sie einem Zu- 
schlag von 40 Dinar für 100 kg. 
Büroartikel: | 
Schreibwaren, Bleistifte. Kreide 
und *Farbstifte, Kohlenstifte. 
Tusche (fest oder flüssig): 
1. Kreide, Blei- und Farbstifte: 
a) eingefaßt oder nur mit Pa- 
pier überzogen 
in Fassung aus gemeinem, 
nicht poliertem weißen, 
Hobe seines | 
in Fassung aus 
Holz, Rohr- oder Papier- 
masse auch in Verbindung 
mit anderen Stoffen, inso- 
fern sie nicht dadurch unter 
höhere Zollsätze fallen 
d) Tusche, fest oder flüssig; 
Stempelfarben 
Siegellack, auch Siegelabdrücke 
in Siegellack, Flaschenlack 
P. 3 Gummiarabicum, flüssig 
Bleistiftanspitzer aus Messing: 
1. a) roh oder gewöhnlich bear- 


(EE EE: S E Tone 


b) 


c) 


beitee 

b) fein bearbeiteeeteet au 

2. in Verbindung mit feinen 
Sion! 8 
aus all 
Schreibfedern, auch mit Gold- 


spitzen sowie auch mit Haltern 
Briefbeschwerer: 


5 I'. 2. 1. aus Stein ohne Verbindung 


mit anderen Stoffen 
P. 2. 2. aus Stein in Verbindung 
mit feinen und feinsten Stoffen .. 


anderem 


für 100 kg 
„5 „ 8 
za fg 27 
25 E ī5 
£ = $ 
200 120 70 
frei 
1200 600 400 
2500 1500 600 
1500 1000 450 
frei frei frei 
frei frei frei 
150 80 frei 
frei frei frei 
200 60 50 
250 130 130 
20 10 10 
100 55 55 

9 

150 80 80 
250 150 150 
660 35 30 
100 50 50 
200 110 100 
300 180 150 
450 270 230 
140 70 60 
300 180 180 
200 90 90 
200 32 32 


Heft 11, 1922 


DER PAPIER-FABRIKANT 


341 


Zollsatz in Dinar 


für 100 k 
ln Warenbezeichnung 3 1 5 T 
Es gg 3% 
486 P.3.3. aus Stein in Verbindung Zš ZI *. 
mit Edelmetallen: 2 = = 
„CCC T E 1000 500 370 
b) Silber zus. nee 800 4 270 
5932 4. aus Eisen una 250 135 120 
508 Messerwaren und Scheren: 
t. aus Eisen allein oder in Ver- 
bindung mit Holz, Bein, Horn, 
Porzellan, Glas und anderen 
gemeinen Materialien ........ 140 70 60 
2. in Verbindung mit feinen Stof- 
fen, auch vergoldet oder ver- 
III! sun een 600 330 300 
3. in Verbindung mit feinsten 
Stoffen e 1000 500 450 
38 P 1. Radiergummi ......:-....... 300 180 180 
Lineale: 
350 uus Eisen arriera nan N 60 40 36 
436 P. 1 aus Ho[lʒl nn 300 180 180 
622 P. 1b aus Messing oder Kupfer 300 180 230 
403 P. i aus Hartgſumnů iii 400 200 200 
522 Tassen, Tintenfässer, Briefbe— 


schwerer aus Glas: 
1. ungefärbt und durchsichtig .. 60 35 35 


2. gefärbt, undurchsichtig . 80 50 50 
3. gemustert, vergoldet, ver- 
Sheen . 140 70 70 


(Fortsetzung folgt.) 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker. 
Als Mitglied meldete sich: 


Herr Max Herold, Betriebsassistent der Stock- 
städter Celtulosefabrik, Aschaffenburg, Luitpold- 
straße 31. 

Adressenänderungen: 


Herr Hugo Bongard, bisher Aschaffenburg, wohnt 
jetzt in Redenfelden, Post Raubling, Oberbayern, 
Herr Ing.-Chem. Th. E. Blasweiler, bisher Düssel- 
dorf, wohnt jetzt in Hanau a. M., Sandeldamm 22. 


Sitzungen. 


Dienstag, den 28. März 1922, findet eine Vorstands- 
sitzung des Arbeitgeberverbandes der Deutschen 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Indu- 
strie E. V. in Charlottenburg, Neue Grolman- 
straße 5—6, statt. 


Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


P Die Geschäftsführung: Dr. Widera. 


Ausfuhrregelung für Papierausstattungen. 


Durch Beschluß des Außenhandelsausschusses 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach vom 
4. März 1922 sind die Vorschriften über Angebot, 
Verkauf und Bezahlung in ausländischer Währung 
sowie über die Ablieferung der bei Auslandsver- 
käufen anfallenden Devisen auch auf Papier- 
ausstattungen ausgedehnt worden. 

Papierausstattungen dürfen daher in Zukunft 
nach folgenden Ländern: 

Holland, Schweiz, Schweden, Norwegen, Däne- 

mark, England, Beigien und Frankreich l 
nur noch in Auslandswährung angeboten, verkauft 
und bezahlt werden; Von den eingehenden Devisen 


‚dagegen 


sind mindestens 40 Proz. in bekannter Weise an die 
Reichsbank abzuliefern. 


Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


Pfundtner, Geheimer Regierungsrat. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den 
` Monat Februar 1922. 


Im Monat Februar waren die Betriebs- 
wasserverhältnisse in West- und Süd- 
deutschland gut, in Sachsen und Mitteldeutschland 
infolge dauernden I"rostes und in den 
letzten Tagen des Monats infolge Hochwassers ver- 
hältnismäßig ungünstig. Die Kohlenversorgung, 
welche an sich schon zu wünschen übrig ließ, wurde 
durch den Eisenbahnerstreik noch weiter ver- 
schlechtert. Verschiedene Fabriken waren daher zu 
Betriebseinschränkungen, teilweise auch zu Still- 
ständen genötigt. 

Die Rohstoffeindeckung war nur zu 
weiter gesteigerten Preisen möglich. Die Be- 
schaffung der Hilfsmittel, wie Soda und Chlorkalk, 
bereiteten Schwierigkeiten. 

Die Holzstofferzeugung in West- und 
Süddeutschland war verhältnismäßig gut, in Sachsen 
und Mitteldeutschland geringer. Der Versand litt 
unter den oben erwähnten Verkehrsschwierigkeiten. 

Die Zellstofferzeugung hielt sich trotz 
aller Schwierigkeiten, welche der Streik bedingte, 
auf der Höhe des Vormonats, wobei allerdings zu 
berücksichtigen ist, daß der Berichtsmonat drei 
Arbeitstage kürzer war als der Vormonat. Die 
Beschwerden wegen ungenügender Wagengestellung, 
insbesondere auch für die Heranschaffung von 
Chlorkalk, Soda usw., sind allgemein. Ebenso be- 
dingte das völlige Versagen des Transportwesens 
starke Stockungen in der Belieferung der Abnehmer. 
Die preisbildenden Faktoren sind in stärkster Auf- 
wärtsbewegung, so daß jede Preisdisposition über 
einen längeren Zeitraum sich immer mehr als un- 
möglich erweist. 

Die Produktion in Papier und Pappe 
hielt sich in der Höhe des Vormonats. Der Bedarf 
im Inlande sowie die Nachfrage aus dem Auslande 
sind nach wie vor stark. Infolge der oben er- 
wähnten Schwierigkeiten war es den Fabriken nicht 
immer möglich, allen Wünschen gerecht zu werden. 
Die Preise zogen entsprechend den allgemein ge- 
steigerten Gestehungskosten weiterhin an. 


Die wirtschaftliche Lage der Papierindustrie im 
Monat Januar ı922 innerhalb des Handelskammer- 
bezirks Düsseldorf. 


Die Geschäftslage ist noch genau so günstig 
wie im Vormonat. Die Nachfrage war im In- und 
Auslande nach wie vor recht lebhaft, so daß nicht 
immer allen Ansprüchen genügt werden konnte. 
In der Beschaffung der Rohmaterialien, vor allem 
Zellstoff, ist eine geringe Besserung gegenüber dem 
Vormonat festzustellen, jedoch machen sich der 
Wagenmangel und die schwierigen Verhältnisse auf 
der Eisenbahn im ganzen immer noch unliebsam 
bemerkbar. Auch die Braunkohlenversorgung, die 
hier vornehmlich in Betracht kommt, hat sich etwas 
gebessert. In der Belegschaft hat es noch keine 
nennenswerte Veränderung gegeben. Auch wurde 
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dem günstigen Geschäftsgang entsprechend die 
Arbeitszeit voll ausgenutzt, Betriebsstörungen kamen 
nur insoweit in Betracht, als der Kohlenmangel, 
hervorgerufen durch den Eisenbahnerstreik, zum 
Stilliegen zwang. Bessere Papierabfälle, Holzstoff 
sowie Anilinfarben sind wiederum wesentlich teurer 
geworden, was naturgemäß auch ein Hochschnellen 
der Preise für das Fertigfabrikat zur Folge hatte. 
Am Ende des Berichtsmonats schweben auch moch 
Verhandlungen über neue Lohntorderungen. Im 
. ganzen ist die Lage in der Papierindustrie nach wie 
vor gut und dürften auch auskömmliche Preise er- 
zielt werden. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstraße 21. 


5 Name Kurs: 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 721 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . 950 
60 Ammendorfer Papierfabrik 1700 
0 Arnsdorfer Papierfabrik... — 
25 Aschaffenburger . i 980 
15 Chromo . . T a l ES 
10 Cröllwitzer Papieriabrike. 988 
0 Karl: Ernst & Co.. . ©.. . 550 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz e sa en 
20 Feldmühle Cellulosefabrik 900 
20 Hasseröder Papierfabrik 673 
10 ISS . 849 
15 Koni bee Zellstoffahrik . lan ei, 
12 Kostheim Cellulose. . . 2 ...2...570 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Nordd. Lederpappenfabrik . . . 535 
25 Peniger Patentpapierfabrik . 885 
30 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 2105 
18 Reisholz Papier . 675 
20 Schles. Zellstoff- und Paper ak . 1125 
30 Simoniussche Zell-Fabriken. . . . — 
32 Teisnacher Papierfabrik . 1100 
40 Varziner Papierfabrik . 974 


32 Verein. Bautzener Papierf.. . . 765 


8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . 1010 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genußsch. . — 
30 Ver. Strohstoffabrik . 964 
20 Weißenborn, Papierfabrik . . . . 735 
12 Wintersche Papierfabriken . 547 
20 Zellstoffverein °. 680 


Neues Lohnabkommen in der Papierindustrie. 


In der Provinz Sachsen-Thüringen-Anhalt ist 


einerseits zwischen dem Arbeitgeber-Verband der 
Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoffindustrie, Gr. Prov. Sachsen-Thüringen-Anhalt 
und andererseits dem Verband der Fabrikarbeiter 
Deutschlands, dem Zentralverband christlicher Fa- 
brik- und Transportarbeiter Deutschlands, Gewerk- 
verein der Fabrik- und Handarbeiter, dem deutschen 
Metallarbeiter- Verband sowie dem Zentralverband 
der Maschinisten und Heizer ein neues Lohnabkom- 
men getroffen worden, welches ab 16. Januar in 
Kraft getreten ist. Die Kündigung kann erstmalig 
zum 28. Februar 1922 erfolgen. Die Mindeststunden- 
löhne betragen nach der Vereinbarung für: 
I. Papiermaschinenarbeiter: 
a) Maschinenführer 9,20°—10,75 M. Stundenlohn je 
nach Ortsklasse, an allen schnellaufenden 


Druckpapier-Maschinen über 100 m Geschwin- 
digkeit ohne Rücksicht auf die Breite 50 Pf. 
Zuschlag für die Stunde. 

b) Erste Papiermaschinengehilfen von 16—18 
Jahren 4,806, 25 M., von 18—21 Jahren 7,10 
bis 8,35 M., über 21 Jahre 8,55—9,90 M., Re- 
servemaschinen-Führer 30 Pf. Zuschlag für die 
Stunde. N 

c) Zweite Papiermaschinengehilfen von 16—18 
Jahren 4, 10—5, 75 M., von 18—21 Jahren 6,40 
bis 7,85 M, über 21 Jahre 8,05—9,40 M., an 
schnellaufenden Druckpapiermaschinen 30 Pf. 
Zuschlag für die Stunde. 

II. Stoffbereitungsarbeiter: 

a) Holländermüller 8, 6 —10 M., 

b) Holländerzuträger, Kollergangarbeiter, Zer- 
faserer, Leimerei- und Bleichereiarbeiter, Erden- 
müller, Filzwäscher 8,05—9,40 M. 


III. Ausrüstungsarbeiter: 


a) Führer (Querschneideführer, Rollapparat- und 
Feuchtmaschinenführer, Kalanderführer, 
Streichereifärber, Klebmaschinenführer, Bogen- 
schneider) 8,55—9,90 M., Rollapparatführer an 
Schnelläufern 30 Pf. Zuschlag für die Stunde. 

b) Gehilfen von 16—18 Jahren 4—5,65 M., von 18 
bis 21 Jahren 6,30—7,70 M., über 21 Jahre 7,95 
bis 9,30 M.; Rollapparatgehilfen an Schnell- 
läufern 30 Pf. Zuschlag für die Stunde. 


IV. Transportarbeiter: 
und Ausladearbeiter 


— 


Verlade-, Stapelplatz- 

8,05—9,40 M. 

b) -I.okomotivführer an T’euerlokomotive (staatl. 
geprüft) 9,15—10,35 M. 

c) Lokomotivführer an feuerloser Lokomotive 9,10 


a 


bis 10,10 M. 
V. Fabrik-Handwerker: 
Schlosser, Dreher, Kupferschmiede, Elektro- 


monteure, Maurer, Tischler, Zimmerleute und ge- 
lernte selbständige Sattler bis 20 Jahren 6,75—7,75 
Mark, von 20—24 Jahren 8,25—9,80 M., über 24 
Jahre 9—10,55 M. 

VI. Dampf- und Kraftanlage: 


a) Oberheizer, dem mehrere Heizer unterstellt 
sind, und solche Heizer und Maschinisten, die 
ein Metall-Handwerk ordnungsgemäß erlernt 
haben, 9-10, 55 M. 

b) Sonstige Heizer und Dampfmaschinenwärter 

f 8.65 — 10, 10 M. 

c) Transmissionswärter, Kohlenschaufler 

Aschefahrer 8,05—9,40 M. 


VII. Holzschleiferei- und Pappenarbeiter, 


a) Großkraftschleifer, Holländermüller in Fein— 
pappenfabriken 8,30—9,65 M. 
b) Schäler, Schleifer, Pappenarbeiter 7,95—9,30 M. 
VIII. Zellulosearbeiter: 
a) Zellstoffmaschinenführer (ohne Trockenappa- 
rat) 8,55—9,90 M. 
b) Zellstoffmaschinengehilfen 8,05—9,40 M. 
c) Schwefelofenheizer, Lösungsbereiter, Kocher- 
wärter 8,55—9,90 M. 
d) Sulfatarbeiter im Ofenhaus 8,60-—ı10 M. 
IX. Sonstige Arbeiter. 
Von 14—16 Jahren 2,85—4,20 M., von 16—18 Jahren 
4—5,65 M., von 18—21 Jahren 6,30—7,75 M., über 
21 Jahre 7,95—9,30 M. 


und 
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X. Geschirrführer, 


die ausschließlich für den Fabrikbetrieb arbeiten, 
388—465 M. Wochenlohn. 


* XI. Arbeiterinnen: 


Von 14—16 Jahren 2,10—3,40 M. Stundenlohn, von 
16—18 Jahren 3,25—4,60 M., von 18—20 Jahren 4,40 
bis 5,40 M., über 20 Jahre 4, 80—5, 80 M.; gelernte 
Neupapiersortiererinnen, Zählerinnen, Falzerinnen, 
Einkleberinnen, Rollenfahrerinnen, Lumpensortie- 
rerinnen in Papierfabriken, Arbeiterinnen am 
Kollergang, Holländer und Zerfaserer 30 Pf. Zu— 
schlag für die Stunde; Kohlenausladerinnen, Asche- 
fahrerinnen, Maschinenwärterinnen 40 Pf. Zuschlag 
für die Stunde. 

Die unter Ia, Ik Illa, IV, VI, VIII und X ge- 
nannten Arbeiter erhalten unter 2ı Jahre 5 v. H. 
weniger. 

Alle Arbeiter über 21 Jahre 50 Pf. Industrie- 
Gebiets-Zulage, unter 21 Jahre und Arbeiterinnen 
30 Pf.; verheiratete Arbeiter 25 Pf. Hausstandszulage 
für die Stunde. 


AUSLANDSSCHAU 


Danzigs Papierhandel und der Zolltarif. 


Unter denjenigen Branchen, die durch die 
Härten des neuen Zolltarifs in seiner gegenwärtigen 
Gestalt schwer in Mitleidenschaft gezogen werden, 
gehört auch der Papierhandel. Einer Zu- 
schrift der Danziger Firma J. H. Jacobsohn an 
die „Danziger Zeitung“ entnehmen wir folgendes: 

Wie dringend erforderlich es ist, daß die jetzigen 
Zölle für Artikel der Papierbranche eine erhebliche 
Ermäßigung erfahren, mögen nur die nach- 
stehenden zwei Beispiele zeigen. 


i 
» 
* 
+ 
si 
v 
[3 
ES i 


Vor einigen Tagen erhielt ich eine Sendung 
Fensterbriefumschläge, für die der Zoll für 1000 
Stück etwas über 210 M. betrug, so daß also ein 
Kuvert an Zoll alein über 20 Pf. kostet. 


Gestern ging mir eine Sendung Kontobücher, 
deren Wert etwa 4200 M. beträgt, zu und für die ich 
fast 18000 M. (deutsch) Zoll bezahlen sollte, also 
mehr als das Vierfache des Wertes der Ware. Was 
bei dieser enormen Belastung infolge des Zolles die 
Ware heute mehr kosten würde als früher, kann 
sich jeder Laie sehr. leicht errechnen. Bei den heute 
schon an und für sich hohen Preisen der Ware er- 
geben sich bei Hinzurechnung des Zolles dann 
Verkaufspreise, die kein Mensch an- 
legenkann und anlegen wird. 


Es ist daher ein unbedingtes Erfordernis, mehr 
denn je auf Herabsetzung der Zölle hinzuarbeiten 
bzw. für Artikel des täglichen Bedarfs der Papier- 
und Schreibwarenbranche eine Kontingentie- 
rung herbeizuführen, um so mehr, als Polen 
nicht in der Lage ist, Danzig in der ‚Weise 
zu beliefern, wie es erforderlich wäre. In Polen 
gibt es beispielsweise zurzeit laut „Przesglad 
Gospodarczy“ vom 15. Oktober 14 Papier- 
fabriken, die sich auf das russische Polen, öster- 
reichische Polen und das preußische Polen ver- 
teilen. Die polnische Erzeugungsfähigkeit ist zwar 
größer abs der Verbrauch, wird aber nicht voll aus- 
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genutzt, weil es in Polen an Zellstoff fehlt 
und die in Polen vorhandene Zellstoffabrik nur 
50 v. H. ihrer Erzeugungsfähigkeit leistet, weil es ihr 


wiederum an Holz fehlt infolge wiederum nicht 


genügender Ausbeutung der polnischen Forsten. 
Wegen der schlechten Valuta kann sich Polen Zell- 
stoffe aus dem Auslande schwer verschaffen, und 
so ist es darauf angewiesen, einen großen Teil scines 
Papierbedarfes aus dem Auslande, zunı größten Teil 
aus Deutschland, Oesterreich und der Tschecho- 
slowakei, einzuführen. 


Aus vorstehendem geht hervor, daß die Papier- 
händler Danzigs nach wie vor einzig und allein 
auf Deutschlahdangewiesen sind, infolge 
der enorm hohen Zölle aber kaum für die Folge in 
der Lage sein werden, ihre Betriebe in dem jetzigen 
Umfange weiterzuführen. 


Die Krisis in der Schwefelindustrie auf Sizilien. 


Die bereits seit längerer Zeit bestehende Krisis 
in der sizilianischen Schwefelindustrie hat nunmehr 
zum Ausbruch des angedrohten Streiks in der Pro— 
vinz Caltanisetta geführt, und zwar als General- 
streik der Minenarbeiter; jedoch haben auf einigen 
Minen die Arbeiter bereits Zugeständnisse gemacht, 
die indessen nicht als Zeichen einer baldigen Bei- 
legung des Konflikts angesehen werden können, da 
die Ursachen viel zu tief liegen. Als Grund der 
hohen Preise des Schwefels werden die hohen 
Kosten der Förderung und ganz besonders die hohen 
Arbeitslöhne der Minenarbeiter angegeben, die im 
allgemeinen jetzt nur 14 Tage im Monat arbeiten 
und dafür Löhne bekommen, die sehr gut den 
Lebensunterhalt für den ganzen Monat decken. Die 
Forderung auf Herabsetzung der Löhne, die von den 
Minenbesitzern, Raffineuren und Exporteuren ge- 
stellt wird, erscheint demnach gerechtfertigt, um so 
mehr, als diese darauf hinweisen, daß früher bei 
einem Abflauen der Geschäfte die Arbeiter sich 
anderweitig beschäftigten, dıes jedoch jetzt nicht 
mehr tun, sondern die Arbeitslosenunterstützung in 
Anspruch nehmen. Dieser Standpunkt scheint von 
den Arbeitnehmern nicht ganz verkannt zu werden, 
da die eingangs erwähnten Zugeständnisse, die die 
Arbeiter in einigen wenigen Minen gemacht haben, 
in der Form geschahen, daß sie für den bisher be- 
zogenen Lohn für 14 Tage Arbeitszeit nunmehr 
22 Tage arbeiten wollen. Aber auch dies Zu- 
geständnis wird von den Minenbesitzern usw. als 
noch viel zu gering bezeichnet. Sie verlangen volle 
Arbeitszeit im ganzen Monat, weitere Herabsetzung 
der Löhne, ebenso eine Lohnminderung bei den 
Raffineriearbeitern. Erst dann sei das Konsortium, 
das kürzlich eine Preisherabsetzung vornahm, in der 
Lage, die Preise weiter zu senken. Die Kreise der 
Schwefelindustrie in Catania stehen der Entwicklung 
der Dinge vorläufig noch sehr skeptisch gegenüber, 
sie verweisen auf die Tatsache, daß amerikanischer 
Schwefel für 500 Lire cif Catania angeboten werden 
kann, während der Schwefel in den Minen von 
Catania schon mehr kostet. Jedenfalls sehen sie 
voraus, daß weitere Arbeitseinstellungen, sei es in 
den Minen, sei es in den Raffinerien, erfolgen wer— 
den, daß die Arbeiter, anstatt Arbeitslosenunter- 
stützung zu beziehen, auf die Landarbeit hin- 
gewiesen werden müßten und die weitere Ent- 
wicklung der Dinge abgewartet werden müsse, 
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Italienischer Zoll für Zeitungspapier. 


Gemäß Königlichem Dekret vom 29. Dezember 
1921, Nr. 1889, ist vom I. Januar 1922 an der Zoll für 
weißes oder in der Papiermasse gefärbtes, nicht 
patentiertes Papier in Rollen, für Zeitungen be- 
stimmt, auf 5 Lire (Gold) je Doppelzentner, ohne 
Majorationskoeffizient, festgesetzt. Der Finanz- 
minister ist ermächtigt, zollfreie Einfuhr für dic- 
jenigen Mengen Zeitungspapier zu bewilligen, die 
ihm vom Handelsminister als vor der Veröffent— 
lichung des Dekrets seitens der Zeitungsadmini— 
strationen im Ausland gekaufte Posten bezeichnet 
werden, vorausgesetzt, daß ihre Einfuhr vor dem 
31. März 1922 eriolgt. 5 


Die Lage der russischen Papierindustrie. 


Im November 1921 waren in Sowjetrußland fünf 
Cellulose fabriken, 12 Holzmassetabriken, 17 Papier- 
fabriken und vier Kartonnagefabriken im Gange. 
Die Papierindustrie beschäftigte insgesamt 5845 Ar— 
beiter. Es wurden im November 1921 hergestellt 
73,8 Tausend Pud Cellulose, 75 Tausend Pud Holz- 
masse, 169,4 Tausend Pud Papier und 7 Tausend Pud 
Kartons. Gegenüber dem Monat Oktober ist eine 
Steigerung der Produktion feststellbar. Auf die 
einzelnen Sorten verteilt sich die Produktion der 
russischen Papierindustrie im November folgender- 
ınaßen: Zeitungspapier in Rollen 54 Tausend Pud, 
Schreibpapier 43.3 Tausend Pud, Druckpapier 27 Tau- 
send Pud, Packpapier 14.2 Tausend Pud, Bank- 
notenpapier 10,7 Tausend Pud, Streichholzschachtel- 
papier 8 Tausend Pud, spezielle Sorten 11,3 Tausend 
Pud. Erwähnt sei, daß im Oktober 1921 die Pro- 
duktion von Druckpapier sich auf 42,2 Tausend Pud, 
diejenige von Banknotenpapier sich auf 13,0 Tau- 
send Pud belief. 


MARKT-BERICHTE. 


Vom Lumpenhandel. 


(Nach Originalberichten des „Rohprodukten- 
handels“ .) 
Aus Süddeutschland berichtet man uns: 
Im allgemeinen ist die Marktlage ziemlich fest 
und das Geschäft besonders in Händlerkreisen leb- 


Welche Firma ist geneigt, 


21jährigen 
Maschinen- 
schlosser 


gelernt im Papier- und Pappen- 
maschinen-Bau, einzustellen. 
Zeugnisse zu Diensten. Gefl. 
Angebote unter P, F. 8957 an 
die Expedition dieser Zeitschrift. 


— 


— E 
Bewerbungen um gutbezahlte 
Stellungen, in diesem Blatte 
veröffentlicht, führen schnell 
zum Erfolg. | 


EL AAA 0 ST = mr M ꝛ⁊ ˙⅛ — EEE 


Zylinder- Oel · Ruck gew/irmung e 
h Abdampf-Verwertung. 


1 
u — 


Schmutzwasserablauf 


Bühring 
Maschinenfabrik Apparatebauanstalt 


haft. Die Fabrikanten gehen teilweise sehr langsam 
an die höheren Preise heran. Gute unsortierte 
Lumpen sind sehr schwer zu bekommen, während 
die ausgeraubten unsortierten Lumpen bei den 
gegenwärtigen Löhnen das Sortieren kaum mehr 
ertragen. Baumwollumpen gehen ziemlich lebhaft, 
während Wollumpen erst seit kurzem einigermaßen 
im Preise nachgegangen sind. Kunstbaumwollen 
können bei guten Preisen, vorausgesetzt, daB es sich 
um gute Qualitäten handelt, glatt abgesetzt werden, 
dagegen liegt Kunstwolle mit Ausnahme einiger 
Sorten immer noch ziemlich träge. 

Berichte aus Berlin und Westdeutsch- 
land zeigen, daß die Marktlage auch dort dem 
obigen Bericht entspricht. Der Einkauf gestaltet 
sich immer schwieriger, denn die Preisforderungen 
sind voreilig. l’einere Wollumpen und auch Papier- 
lumpen sind begehrt, wogegen nach geringwertigerer 
Ware fast keine Nachfrage herrscht. Die Markt- 
lage wird vielfach durch das Geschäft von Händler 
zu Händler beeinflußt. 


Vom Altpapierhandel. 


(Nach Originalberichten des „Rohprodukten- 
handels“.) i 

Die nahezu von Woche zu Woche steigenden 
Betriebsspesen machen dem Altpapierhandel die 
Kalkulation äußerst schwer und beschneiden die 
Verdienstmöglichkeiten ganz erheblich, Die Ab- 
satzmöglichkeiten sind für alle Papiersorten ziem- 
lich gut, aber die Industrie scheut sich noch immer, 
die Preise anzulegen, die der Handel haben muß, 
obwohl gerade die Industrieerzeugnisse in letzter 
Zeit geradezu sprunghafte Preissteigerungen zu ver 
zeichnen hatten und teilweise sogar Warenknapp— 
heit herrscht. 

Ueberall in Handels- und Industriekreisen, so 
auch auf den Altpapierhandel wirkt die politische 
und wirtschaftliche Unsicherheit hemmend ein. Es 
bleibt deswegen eher aus dem verstärkten Material- 
anfall, wie ihn naturgemäß das Frühjahrsgceschäft 
mit sich bringt, eine Besserung der (ieschäftslage 
zu erwarten. 


Abdampfleitung vom 
Zylinder der Dampf: 
f maschine Dampfpumoe, 
Lokomobike . 


„Obewe"Abdampf-Entöler MH 
mit Ölrückgewinnung und Rü innung des heissen 
Kondenswassers, Í 


„Obewe-GegenstromVorwärmer 
Kohlenersparnisse durch kostenlose 
Warmwasserbereitung. 


„Obbewe'Pressiuft-Entöler DR Patent 
und Wasserabscheider. 


In mehr als tausend Anlagen bewährt: 
Viele Nachbestellungen. 


Akt:Ges. Landsberg Bez. Halle. 


Kesselschmiede 


Ötwassergemisch 
z.Ölrückgewinner 
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Hermann Pflanz 


- Remscheid-B 


Carl Kolter, Zülpich (Rheinl) 
Talkum, ff. gemahlen, bis zu den feinsten Sorten 
Annaline, Gips, Kaolin, Lenzin, Erdfarben, Chemikalien. 


Vermischtes. 
Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsberichte — 
Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- owi y 4 S. 
zusenden, die vir an dieser Stelle kostenlos 
1 Verbrennungsregler 


5 : D. R. P. 
Deutsche Geschäftsnachrichten. i 
tsnachrichte (Kein Rauchgasprütfer od. dergl.) Regullert selbsttätig den gesamten Ver- 
Berlin. Die „Papage“ Pappen- brennungsprozeß, auch die autom'st. Beschickung. — Verhindert beim 
und Papierverarbeitungs-Gesell- Öffnen der Feuertür das Durchsaugen riesiger Mengen kalter Luit, da sich Rauch- Ẹ 
h ; O E schieber auf Minimalstellung schileBt. — Größte Betrlebsslcherheit, da E 
80 e t n l Dampidruck stets konstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent. 


Kapital von 10 Mill. M. umgewan- 
delt worden, das von den Vor- 
besitzern übernommen wurde. 
Zweck der Gesellschaft ist die 
Ver- und Bearbeitung von Papier 
und Pappen sowie die Fabrikation 
von Packungen und Reklame- 
gegenständen aus jeglichem Mate- 
rial. Alleiniger Vorstand ist 
Herr Dr. Moritz Garbaty. Den 
Aufsichtsrat bilden die Herren 
Fabrikbesitzer Eugen L. Garbaty 
Direktor Sigmund Bodenheimer 
(Darmstädter Bank), Gustaf 
Schlieper (Geschäftsinhaber der 
Diskonto-Gesellschaft), Direktor 
Dr. Leo Blum und Direktor WiHi- 
bald Lange, sämtlich in Berlin. 


A. VÖLKERTS, General- Vertreter 
Duisburg-Ruhrort 


Internationale Gesellschaft 
fürTrockenanlagen G.m.b.H. 
Stuttgart I, Wolframstr. 14 
r OSETE 


% 


Cunnersdorf im Riesengebirge. 
Schlesische Cellulose- und Papier- 
fabriken Akt.-Ges. Der Aufsichts- 
rat beschloß, einer außerordent- 
lichen Generalversammlung die 
Erhöhung des Stammaktienkapi- 
tals von 8 auf 12 Mill. M. vor- 
zuschlagen. Die neuen Aktien 
sollen schon vom 1. Juli 1921 ab 
an der Dividende teilnehmen. 
Den alten Aktionären sollen von 
den jungen Aktien 2 Mill. M. im 
Verhältnis von 4 zu 1 zum Be— 
zuge angeboten werden, während 
die restlichen 2 Mill. M. junge 
Aktien von einem Konsortium für 
Rechnung der Gesellschaft ver— 
wertet werden sollen. 


Pappenirockner 


DR P 
Abbildungen und Auskünfte unverbindlich 


SLIM 


I 


a _ 


[F . 


WOERD 


U 


Dresden. Sächsische Car— 
tonnagen-Maschinen- A.-G. In 1921 
wurde ein Bruttogewinn von 
7,48 (4,59) Mill. M. erzielt. Dar- 
aus verbleibt bekanntlich nach 
1,18 (0,94) Mill. M. Abschreibun- 
gen, davon 1,12 (0,84) M. auf Be- 
triebsanlagen und 0,3 (0) Mill. M. 


HAGEN I i. W. 


„ Eee 


» Holländermeffer » Grundwerke » Holländermeffer » Holländermeffer » Grundwerke e 


ee - nn $ ger e en 5 Parema * $ 
» Lumpenmeffer » Tellermeffer ufw. » Gr s Lumpenmejfer » Tellermeffer 
undwerke 
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| gg KASEN 
| HARZE 


| französis. Herkunft 


© KAOLIN 0 


. | liefern stets vorteilhaft ' | ! 
| HDiederich & Paquet, “Rund: Acer, Grande, 
Köln am Rhein / Am Kümpchenshof 21 dr Stephan 

De mem Leder-u Treibriemenfabrik 
= — : BEN inThüringen 
> m a xiy' ß ĩĩ O ET . Gegründet1851; u 


Soeben erschienen 


DieVerwendung 
Wärme und Kraft 


in der Papierindustrie 


Von Frederik Grewin / Mit Illustrationen 
Preis M. 15.— 


Die Wärmeausnutzung inder Papier- 
industrie spielt in jetziger Zeit der 
Brennstoffnot eine ganz besonders 
wichtige Rolle. Durch erschöpfende 
Behandlung dieser Frage an der 
Hand einer Anzahl guter Abbildungen 
und Diagramme weist der Verfasser 
darauf hin, was durch wirtschaftliche 
und zwecksinnige Anordnungen so- 
wie durch größere technische 
Vollkommenheit bei der Aus- 
nutzung von Wärme und Kraft 
in einer Papierfabrik 
erreicht werden kann. 


APPARATE 


für Papier- und 
Holzstoff - Fabriken 


2 


vun 


Sturzkocher, Holzkocher, 

Kugelkocer, Rührwerke, 

Behälter, Vakuumapp. 
usw, 


Rohrleitungen 
: Dampfkessel 


HAUPTWERK CHEMNITZ en ZWEIGWERK FLO 
HA i. S. 
fonmi % / 543 / 89 Ar Abt. Carl — & Ca, 


DDr 
225 


Zu beziehen durch 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H. 
Berlin 8 42, Abteilung Sortiment 


BC nediteur-Verein 
er F nannsTheilnehma 


Gogrumdel Hamburg RTTA m 65> 


— 


Obertücher tür Usi und marklerte Papiere 
® "T | 
Filztücher 
für 
T Papier-, Pappun- u. Paplerstefi-Fahriken 


1 ~ Spesialitäten: 
5 N für 0 


| aun Mun 1 l lun (Shwei) 


Beumweliltreckenliize „ohne Nabi” 
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Bremen | | Danzig 
lübeck Antwerpen 


Stettin ' Rotterdam 


Spezialität: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurverein“ 
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VereinigteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen Württ.) 
e re N A E A he‘ 


liefern sämtliche Arten 
Maschinen-Siebe "rgs bete 


Rückstellung auf Werkerhaltung, 
ein Reingewinn von 1756517 
(1238935) M., woraus 25 Proz. 


238935) M. „25, Proz HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 
aui O Mill. M. Stammaktien (i, V. 

20 Proz Auf 4 Mill. M. und u. EISENGIESSEREI F&A.THEUSER 
10 Proz. auf 2 Mill. M.) und wie- 

der 7 Pioa auf die Vo ieh HIRSCHBERG. SCHLESIEN u 
verteilt werden sollen. Die Ge- -i 

a war daz game Jabe N a), Transport 
sellsch: ; as ganze Jahr hin- z 

sellschatt war das ganze Jahr hin N Bi Š g ra 
Umsätze haben eine erhebliche Anlagen 0 
Steigerung erfahren. Die Bilanz 

verzeichnet Besitzwechsel! und i 

sächsische Schatzanweisungen für Stück und Massengüter 
a. (8,58) Mill. M. ur er T Nee Entaschunsgs-, Silo - und 
guthaben mit 1,3 (0,32) Mill. M. 8 F 
Die Kreditoren sind auf 7,88 ne Speicher-Anlasen 
(5,08) Mill. M. gestiegen. y 7 


durch bis zur Grenze der Lei- A 
— Cm Hi 
a pe "o 
mit 23,74 (0,22) Mill. M., Waren B 
ekohlungs- 


stungsfähigkeit beschäftigt: die 
mit 4,73 (3,4) Mill. M., Debitoren 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
Niedersedlitz. Die 1872 ge- N eine 
gründete Firma Oswald Enterlein, TER | 
Bunt- und Luxus-Chromopapier- IE 7 | Kreisel- Wipper 
fabrik und Steindruckerei, feierte 72 N 
ihr 50 jähriges Geschäftsbestehen. 2 P m m 
Tiengen. Holzstoffabrik und FE Aufzüge 
Elektrizitätswerk Gutenburg G. m. 
b. H. Anton Hurm ist als Ge- N 
schäftsführer ausgeschieden. Hugo Winden, Förderhaspel, 
Henselmann, Werksbesitzer in Krane, Hebezeuge 
Gutenburg, ist nunmehr Geschäfts- | 
führer. Elsen - Kon- 
Ausländische —— struktionen 
Geschäftsnachrichten. d AN 
Schlock b. Riga. zaltische Blech- 
Cellulosefabrik. Das „Wochenbl. Arbeiten 
f. Papierfabrikation“ in Biberach | | 
brachte in seiner Nummer vom — `; 
25. Februar die Mitteilung von der A Nr nn * 
Betriebseinstellung der Baltischen t- i 1 
Cellulosefabrik in Schlock bei N 
Riga. Wie uns mitgeteilt wird, | ————————— 
beruht diese Mitteilung auf einem un a 
Irrtum, da nicht der Betrieb der m — 10 
une de bas deer rar | Lenzin/ Mineralweiss 
nung des Betriebes dieser Fabrik | l 
erforderlichen Arbeiten wegen 2 
Zolldifferenzen mit der Regierung Annallne / Leichtspat =. 
auf wenige Tage eingestellt wur- . 


den. Diese Differenzen sind je- 
doch inzwischen behoben und die 
Wiederherstellungsarbeiten dieser 
Fabrik schon so weit fortgeschrit- 
ten, daß die Wiederinbetrieb- 
setzung dieser bedeutenden Fabrik 


empfehlen in schönen Qualitäten 


A. & F. Probst, G. m. b. H. 
Niedersachswerfen a. Harz x Hessenfal (Wrtt.) 


— — 
San Hei 
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Kasein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Adr.:Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 5442 u. 5222 


[Sulfitlauge 


eingedickt, techn. kalk- und eisenfrei, sowie gebleicht, 
. laufend waggonwelse zu kaufen gesucht 


GEBLER & Ce., Chemische Fabrik 


Coswig i. S a. Fernspr. Kötzschenbroda 353 


Ila Kaolin 
China (lay 


sehr tettig, m höchster Welße 
d teinst 


Blanc fize, Annaline, Brilantwelß, Rohton 


haf laufend abzugeben 
Albert Liebing, Leipzig 
Nordplatz 1. 


Telegr -Adr.: "Rohston” Fernsprecher 2100 


BANA A Al AA PA dd de dd P AÈ P P P A PA PA POA 


ı Knotenfangzylinder 


mitgefrästen Schlitzen, in erstklassiger Ausführung 


Billigste Preise — Kurze Lieferzeit 

kurt Ebert, Dortmund riri 
E ANAS A A PA PA PA ZN P PA PE POA A 7777070707077 
Casein 


| alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu 
haben bei 


B AY Ar (5 A Pe O us Sf el Ad Pf DE 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Blanc fixe 


Pulver / Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 
Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit 1864 OKER a. . Seit 1864 


F.NEUMANN/FRED 
1 
a. 


EMIL HANNEMANNE 


FROHNAU BEI BERLIN 


t. ar ee aa . ee . sn 
2200 «DD «DD @D wu ee DD 8006 806806080 


Talk uni Federweib) 


b aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


Schnittsteine 
N liefern waggonweise 
$ 


»BERGINA« 
Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 
Werk: Schwetelklesbergbau Naintsch G. m. b. H., G een 


dai 
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fürjeden 
Belriebsdruck 
liefern 


Babcock-Nerke 
Oberhausen-Rhl 


fohrleilunge 


in den nächsten Wochen zu er- 


warten ist. Fi ch te - un d 


Wangen (Allgäu). Simonius- 


sche Cellulosefabriken A.-G. Die Kiefer- 
außerordentliche Generalversamm- P 

lung genehmigte die Neufassung 
des Gesellschaftsvertrages. Der 
Gegenstand des Unternehmens er- 
streckt sich danach auch auf Kauf 


liefern sofort — 


S = Petzold Haring] - 


und Verkauf von Holzzellstoff, Otto Schill- : 
Papierhalbstoff, Pappen, Papier großhandlung heipzig 13, straße 6 


usw. Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer 


Interessenahme amerikanischen 
Kapitals an den Vereinigten Pa- AT OAA TEEI, 


pierfabriken A.-G. in Wien. Wie | ll. 

das „Achtuhrblatt“ erfährt, schwe— . || anol Í E er 
ben seit längerer Zeit zwischen ut A 

der der Kreditanstalt nahestehen- t 2, | aller Art 

den Vereinigten Papierfabriken — 

A.-G. und einer amerikanischen 
Interessengruppe Verhandlungen, 
die der Anknüpfung einer Ge- 
schäftsverbindung zwischen dieser 
Gruppe und der genannten Aktien- 


gesellschaft dienen sollen. Der N = Zugmesser | 


Generaldirektor der Vereinigten 


Papierfabriken A.-G. weilte kürz- Präcisionsarbeif! 

lich in Amerika, um diese Ver- 

handlungen zum Abschluß zu J. C. Ec K ar dt. Stuttgart-Cannstatt. 
; bringen. 


* Ka “ — 
Kleine Mitteilungen f a .. A 1 
-FRG J 
Papierfabrikant Theodor Stein- Original-, Schwarz -Schraubenband- 
wender sen. 1. Theodor Stein- - 
wender sen. in Hagen-Delstern Reibungs- 
st nach kurzem Leiden ver- 
dic den. kurz bevor er sein kupplung 
80. Lebensjahr erreichte. Der | l fü 
Verstorbene war im wirtschaft- rS Fe Pe: a ee EN i | 
„„ 7 Kalander 


lichen und öffentlichen Leben 

Hagens eine bekannte und hoch- 
u.Triebwerke 
jeglicher Art 


geschätzte Persönlichkeit. Dem 
Stadt verordnetenkollegium gehörte 
er von 1902 bis 1911 an; er wurde 
in der Abteilung in Hagen-Eilpe 
gewählt. Dank seines klugen 
Rates und besonnenen Urteils 
übte er im Kollegium und der 
Verwaltung einen großen Einfluß 
aus. Die Arbeit für Hagens 
Wohl und überhaupt seine Mit- 
arbeit in den verschiedensten 


kirchlichen und weltlichen Organi- W. Schwarz 8 CO., Maschinenfabr. Dortmund, Betenstr.12P 


sationen und Vereinen wird man Telegrammadresse: Schwarzuko, Der 
ihm immer danken. Hervorragende 


Charaktereigenschaften wie vor 


il: 
$ al 
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fi 


ai 


Anerkannt beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


"F 
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Gipswerke Wiegersdorf- Ilfeld 


Bernhard Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 


Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


© 


Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


ee 


e: 1 
er = 87 
für alle 
Zwecke der 
Industrie 


für 
Wasser 
Stoffwässer 
Abwässer 


ssener Maschinenfabrik G. n. hb. H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 


Rohkaolin 


aus eigener Grube. 
Rationelle Analyse 
Tonsubstanz. .. . 
Qa. . 36.22 » » 
Feldspat ...... 1.55 » » 


Ganz besonders für die Papier- 
fabrikation geeignet, liefert 


Schwepnitzer Teawerke Erast st Houmann, 


Schwepnitz I. Sa. 
FernsprecherNr. 25. 


—— ——— ES ESA 


Briefmarken 


aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu 
den höchst. Preisen geg. sofortigeKasse 


D.Dannenbaum, Essen / Ruhr 
(Schließfach) | 


X BB 
8 
oO 
E. 
oO 
4 
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— ss os sososes 


Türen, Tore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Heifwalzenfett 
Heißwalzenspeck 


zum Auflegen auf 
Holländerwalzen 


Preßwalzen 
Calanderzapfen 


usw. offeriert 


A. ERFURT, Berlin NW 21, 
Alt-Moabit 89 


Ausbohren ! 


von Dampftzylindern 


Motoren- und Pumpenzylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolben u. Kolbenringe aller Ari 


H. Tschentschel, Maschlnenf. 
Bresle u 8/68 Fernspr. Ring 9421 


. legen müssen. 
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Maschinen- und.Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen | 


Akti en-Gesellschaf / Alfeld (Lei ne) 


Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen lndusfrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis wert un d s c hn e I 1 


allem sein Fleiß und seine Ener- 
gie bildeten die Grundlage seines 
wirtschaftlichen Schaffens als In- 
haber der bekannten Papierfabrik 
Vorster & Co. Insbesondere die 
Westdeutsche Volkszeitung wird 
dem Verstorbenen stets eine dank- 
bare. Erinnerung schenken; hat er | 2E 
sich doch um diese Zeitung bei | Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. EN ie EL 
ihrem Uebergang aus dem Besitze 
Fusangel in den Besitz der G. m. 
b. H. große Verdienste erworben. 
Möge cr jetzt nach dem Abschluß 
eines langen arbeitsreichen und ge- 
scgneten Lebens im ewigen Fric- 
den ausruhen. 


Maschinenbauwerkstätte Niefern G. m. b. H. 


Telefon Nr. 13 Niefern (Baden) Telefon Nr 13 
liefern sämtliche Kleinwalzen für die Papier-, Pappen- und Zellulose- 
fabrikatlon, aus beliebigen Materialien, in alien Längen und bis 400 mm 
Durchmesser, als Spezialität. 


Stillegung der Haynauer Pa- | Nied 5 b. Frankfurt a. M. Obere Mainstraße 2-7. — Tel. Amt Höchst 251 
pierfabrik. Wegen Mangels an | IT os, ee . Ä—A 


Rohstoffen hat die Haynauer T ji i tl 


Papierfabrik den Betrieb still- 


t 


” korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
“ 

Telegrammabkürzungen „fob das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 

und „Cif“ zugelassen. Im Tele- streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 

grammverkehr werden vielfach behrlich für: Papieriabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtlampe ist 


Ausdrücke verwendet, die aus den eine epochemachende Erfindung! 


abgekürzten Handelsausdrücken ER BER 
„fob“ oder „af“ unter Anfügung Antragen SINA zu riemen AN 

eines Wortes der offenen Sprache C. W. Fuss, Düren (Rhild.) 
gebildet sind. Bisher wurden diese Postfach 179 — Lampen-Groß vertrieb — Fernruf 987 
bei der Berechnung der Telegramm- 
gebühren als sprachwidrige Wort- 
zusammensetzungen behandelt; 
mit Rücksicht darauf, daß Wörter 
wie „fobpreis“, „cifkäufe“, „cif- 
spesen“ usw. in Handelskreisen 
ständige Ausdrücke geworden sind 
und auch außerhalb des Tele- 
grammverkcehrs gebräuchlich sind. 
sollen diese auch hier nicht mehr 
als sprachwidrig betrachtet, son- 
dern nur als Taxwort gezählt wer- 


den, soweit die Vorschriften über f f 
die Länge des Wortes nicht eine P f N. 
andere Zählung bedingen (bei 

Telegrammen der otfenen Sprache | | 1 m ann 

t5, bei solchen der verabredeten 

Sprache 10 Buchstaben nach dem | „ 
Morsealphabet). l 


Gründung eines Zentralver- 
bandes für Handel und Industrie 
in Danzig. Auf Anregung der 
Vereinigung der Danziger Impor- | 
teure und Exporteure sind vor . HA 7 d 
einiger Zeit Schritte zur Gründung ein artt 


eines Zentralverbandes für Handel ue ' Jelegrhd Rodlit 


Ne SHE nenn HEHE, NER 7 
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in jeder Ausführung. 


«| für die Feinpapier-Industrie mit pi | K 
ö zäh- harten Bronze-Messern von rener 2 wer e, 
f großer Widerstandsfähigkeit, Aktien-Oesellschaft, 
-mit Weißmetall ausgegossen od. 
T mit Zwischenlagen aus Holz, Düren (Rheinland). 


Bruno Lampel 
re 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


[Lumpen, Papier. und Pappenabfälle 
Alfred Zimmer, Dresden NG. ee Str.8— 12 


Feraspracher: 12148 und 11008, für Feraverkshr Nr. 10334, Telegr.- Adr.: Preduktenzimmer 


— — 


= w — — — — 
- — —— > a > a — 2 


| T- i 


gt air pener kran, 


Düren (Rhid.) 


Ver 


L m | 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ 
für die gesamte Papierindustrie: 


i ERED TREK iY 
; Hauptaniriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf \| ‚Heinzelmann 


| und für Lenixgetriebe / Conusriemen für offenen und s 
gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf 
und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreſbriemen 
tovie alle ArtenvonTextilriemen, als Kamelhaar-,Balata- 
@ u.Baumwollriemen / Nah- u. Binderiemen in all. Qualität. 


— — —ͤ — : —ß— ͤ ͤ emJH— ⅛QN— —ß—ẽ— — 


für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
tirane für alle Betriebsarten 


6 U.... a liefern de eilt 
>> mm | Firma J. M. Forbriger 
— Fritz Ibach Saalfeld an der Saale 
ur . ; Messer- und Werkzeug- Fabrik e Braune 
a hemscheld - Hasten Packpapiere 


t Ari man am billigsten mit Casseler 
Naßbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 


Messer aller Art G.E.Habich’s Söhne, 


Ä de Papler-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation Vackörbazen ard; Weser bel Cadi 
O Lon gegr. 1785 


D x v 
L I n,, CE GMOS 
Oc (Ryeim/iand) 


1Mefallfücher 


Drahtseile 


für alls Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W.Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. S. 


354 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 11, 1922 


und Industrie unternommen wor- 
den. Die Verhandlungen haben 
zu dem Ergebnis geführt, daß die 
Gründung des Danziger Zentral- 
verbandes demnächst erfolgen 
wird. Jeder Verein wird in den 
Zentralverband Delegierte entsen- 
den, die eine Delegiertenversamm- 
tung bilden, um aus ihr den Vor- 
stand zu wählen. Der neue Zen- 
tralverband soll alle Fragen be- 
handeln, die nicht nur einzelne 
Fachgruppen berühren, sondern 
auch die gesamten Interessen von 
Danzigs Handel und Industrie an- 
gehen. 


Die Papierfabrik in Köslin hat 
wegen Rohstoffmangels ihren Be- 
trieb einschränken müssen. 200 
bis 300 Arbeiter sind dadurch ar- 
beitslos geworden. 

Desgleichen mußte die Seb- 


nitzer Papierfabrik wegen 
Kohlenmangels den gesamten 
Betrieb einstellen. An eine 


Wiederaufnahme der Arbeit ist 
vorläufig nicht zu denken. Der 
wirtschaftliche Schaden beläuft 
sich auf Millionen. 


Regelmäßige Dampferabfahrten 
ab Stettin nach: Rostock, Wismar, 
Lübeck, Hamburg: cin- bis zwei- 
mal wöchentlich; — Hamburg: 
Dampfer „Ferdinand“, etwa 25. 3.; 
— Bremen, Kiel: Dampfer „Otto“, 
etwa 24. 3.; — Flensburg: Dampfer 
„Saturn“, etwa 25. 3; — Stock- 
holm, Norrköping, Kalmar: Damp- 
fer „Gustaf Wasa“, etwa 22. 3.; 
— Arendal, Kristiansand-S., Eger- 
sund, Stavanger, Haugesund, Ber- 
gen/N., Aalesund, Kristianssund- 
N., Drontheim: Dampfer „Miet- 
zing“, etwa 22. 3. — Riga bzw. 
Windau oder Libau: Dampfer 
„Eddy“, etwa 25. 3, Dampfer 


„Ostsee“, etwa I. 4.; — Rotterdam: 


Dampfer „Iris“, etwa 28. 3, 
Dampfer „Regina“, etwa 25. 3. — 
Hull: ein Dampfer Ende März; — 
Liverpool, Swansea: mit Um- 
ladung in Kopenhagen; — Pasa- 
jes, Bilbao, Santander, Oporto, 
Lissabon, Huelva, Sevilla und 
Häfen des Schwarzen Meeres: 
ein Dampfer Ende März; — Ma- 
laga, Valencia, Barcelona, Genua, 


Livorno, Neapel, Catania, Messina, 


Palermo, evt. auch Alicante, Al- 
meria, Cartagena und Tarragona: 
Dampfer „Messina“, etwa 20. 3.; — 
Häfen des Schwarzen Meeres: 
Dampfer „Marmara“, etwa 24. 3. 
— Amerika und überhaupt Ueber- 
see mit Umladung in Hamburg 
oder anderen Seehäfen in Durch- 
fracht. — Terner nach Häfen 
Spaniens, des Mittelländischen und 
Schwarzen Meeres sowie der Le- 
vante auf Durchgangskonnosse- 
ment, soweit angelaufen mit Um- 
ladung über Hamburg. 
Aenderungen vorbehalten! 

(Mitgeteilt vom Spediteur-Verein 


IIerrmann u. Teilnehmer, Stettin.) 


Chr. Heinrich Thomas. Lengenfeld iV 


Berliner papiertechnisches Büro sucht 


zum sofortigen Eintritt 
für die Rohstoff- und Papierabteilung einen selbständigen 


Fachkaufmann 


Ingenieur, Chemiker bevorzugt). Es kommen nur erste Kräfte in Frage. 
orrespondenz, Buchführung (bilanzsicher) Bedingung. Prokura in Aus- 
sicht. Herren, die gute Beziehungen zu E en haben, verden 
bevorzugt. Gehalt nach Mait i evtl. kann eine Umsatzprovision 
gewährt werden. Gehaltsansprüche Referenzen, Zeugnisabschriften usw. 
unter P. F. 8954 an die Expedition des „Papierfabrikant“ erbeten. 


— 


Filztuchfabrık 
Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 


sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung | 


Lumpen-, Fapier- u. — 


liefert in bester Sortierung ladungs weise 


Alfred Hahner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhöhner 


ogil.| 
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— 
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Wochenschrift für die Papier-,Pappen-,Holzschliff-,Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 
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— - 5 x 2 
ptlich (jährlich 52 Hefte). Viertel: , 
ee Post bezogen für Deutschland : GG , , 
einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : , RG 
irekter- - Inland, Deutsch Oesterreich, : 
i Unger und nach den von Deutschland abgetret. : 
W or nz e Polen: M. 50,—, Ausland M. 80,— ezw. : 
: mach besonderen Sätzen in der Währung des betr. : 

Einzelhefte M. 4,—, ältere M.5,—. Ab-: 
yestellu en müssen 14 Tage rm be ger : 
rte „ für Zahlungen Berlin-Mitte : 
p- PostscheckKonto Nr. 1140 ; 
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Anzeigen: Der Raum von | mm Höhe 50 mm Breite 
1,20 M. Vorzugsplätze nach Vereinbarung, bei 
Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellengesuche 
bei direkter Bestellung zum halben Preise. Vor- 
zugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Beilagen 
je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 


: Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
: Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe 
: oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben 

die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder 
A: Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
A: zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahlungs 
verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Fortfall 
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Sulfitsprit in Schweden 1921. 


Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


» Im vorigen Jahre ist an dieser Stelle eine Mit- Die im vorigen Jahre zusammengetragenen Er- 
teilung über die Qualität des schwedischen Sulfit- gebnisse ließen mit Gewißheit voraussagen, daß die 
sprites im Jahre 1920 erschienen). 1920 war, wie Qualität des schwedischen Sulfitsprites sich noch 
damals erwähnt, das erste Jahr, in welchem Sulfit- weiterhin verbessern würde. Diese Voraussage ist 
sprit in Schweden zur fabrikmäßigen Bereitung von in der Tat eingetroffen. Im Schaubild ı sind in 
Branntwein zugelassen war. gleicher Weise wie im vorigen Jahre die durch- 

Diese Tatsache hat in Verbindung mit einer schnittlichen, die maximalen und die minimalen 
ständigen Kontrolle des erzeugten Rohsprites nicht Pointzahlen der Erzeugnisse eines jeden Monates 
wenig zu einer dauernden Verbesserung des Erzeug- dargestellt. (Diese Zahlen sind wiederum den von 
nisses der einzelnen Brennereien beigetragen. der Aktiebolag Ethyl in Stockholm monatliche Zu- 

Ueber die Durchführung der Kontrolle sowie sammenstellung entnommen). Im Schaubild sind 
über die Art der Bewertung ist in dem genannten noch die Werte aufgenommen worden, die sich wäh- 
Aufsatz näheres ausgeführt. Hier sei nur kurz er- rend der drei letzten Monate des Jahres 1920 er- 
wähnt, daß die ursprüngliche Bewertungs- (Point-) geben hatten, jedoch im Gegensatz zum Diagramm 
Tabelle Ende des vorigen Jahres etwas umgeändert im vorigen Jahre berechnet nach der neuen Be- 
worden ist und als besonders bemerkenswert ist an- Wertungstabelle. 
zuführen, daß in dieser neuen Tabelle Methyl- Der Fortschritt ist auch diesmal unverkennbar, 
alkohol mit aufgenommen worden ist. Die aber er ist doch zweifellos in ein langsameres Tempo 
höchste Pointzahl, die erreicht werden kann, ist gekommen. Dies ist leicht erklärlich: die Abschei- 


jetzt 101 gegen früher 105. dung des Methylalkoholes macht sicher, ziemliche 

— | | Schwierigkeiten und ist meistens ohne mehr oder 

L „Papierfabrikant“ 1921, H. 15. (19.) wenigere Umänderungen am Destillationsapparat 
* 
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nicht über eine gewisse Grenze hinaus möglich. Da 
der Gehalt an Methylalkohol von erheblichem Ein- 
fluß auf das Berwertungsergebnis ist, so kommt diese 
Tatsache natürlich in den Ziffern zum Ausdruck. 
Es ist ganz zweifellos auch hinsichtlich der Fnt- 
fernung des Methylalkoholes viel getan worden. 


Tabellel 


Anzahl der 
unter- 
suchten 


Monai Pointzabl 


im Mittel | Minimum | Maximum 


Oktober 1920. 13 
November ... 13 
Dezember. er x 
Januar 1921 .. 


tn ill —u2u:— 4422 


Februar 90 


— n 13 —28k6ꝓg— —ä . — . [ —&—Uiäa . ͤ —ꝓ«2..ññ 


September Er 
Oktober ..... 


November.. 


Dezember 


Nähere Einzelheiten über die gemachten Fort- 
schritte werden aus dem Schaubild 2 ersichtlich. 
Dieses enthält in graphischer Darstellung die durch- 
schnittlichen Gehalte an Schwefel, Aldehyd, und 
Methylalkohol in den zur Untersuchung eingesand- 
ten Spritproben. Wie bereits im vorigen Jahr an 
dieser Stelle ausgeführt, sind gerade diese drei Ver- 


Ungef ähre Durchschnittsqualität 


Anfang Ende Ende 
1920 1920 1921 
— En 
1 Alkohol Gew. % N 95—96 
2 | Trockenrückstana | | T 
Ber im Liter 0,20 12 0,05 0,03 
3 Glührückstand im 1 
ER Liter 0,04 0,006 0,004 
4 Säure in 100 ccm 
n fast fast 
e 10 e 1,5 neutral neutral 
5 | Aldehyd g/100 cm 0,38 0,16 0,085 


— — —ñä— . et amo aaa 
. 


6 | Ester als Ethylacetat 
g/100 cm 0,035 0,025 0,008 


7 Fuselöl 0,30 0,30 0,25 
8 Methylalkohol vol. % 3,5 283 1,5 
9 Schwefel mg/l 12 4,8 4.0 
Wasser 1:2 klar 
fast Ma.... 
11 | Farbe, Aussehen gelber ‘ klar, farblos 
Stich 
roh, — — 
12 Geruch Aldehyd- | schwacher Aldehyd- 
geruch 


geruch 


unreinigungen ein besonderes Kennzeichen des Sul- 
fitsprites 7). i 


) Da die einzelnen Ziffern nur aus den Point- 
zahlen errechnet worden sind und diese Zahlen in 
der neuen und alten Tabelle etwas abweichen, so 
ergeben sich für die Diagramme auf Schaubild 2 für 
die drei letzten Werte 1920 etwas andere Ziffern als 
im vorigen Jahr gegeben. Dadurch wird jedoch der 
Vergleich mit den Zahlen für 1921 nicht beeinflußt. 
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Nach dem Diagramm zu urteilen, ist der Sulfit- 
sprit bereits ein ziemlich reiner Sprit geworden. Am 
augenfälligsten ist die Verbesserung im letzten Jahre 
beim Aldehydgehalt. Das erklärte sich hauptsäch- 
lich aus dem Bestreben, den Methylalkohol vor allem 
auf ein kleines Maß zu bringen. In dem Maße wie 
dieser sich mindert, wird auch ein Absinken aller 
übrigenVorlaufprodukte, und in erster Linie ein 
solches des leichter abscheidbaren Aldehydes die 
Folge sein. 


Vergleicht man an Hand der Tafel 2 die einzel- 
nen Werte, so erkennt man leicht, daß gegenüber 
dem Anfang 1920 erzeugtem Sprit, also vor Beginn 
der analytischen Kontrolle ganz ernebliche Fort- 
schritte erzielt worden sind. Der Aldehydgehalt ist 
zurzeit nunmehr etwa ein Viertel, der Schwefel- 
gehalt ein Drittel und der Methylalkoholgehalt 
kaum ein Halb desjenigen zur genannten Zeit. 


In dem Maße wie die weitere Verbesserung des 
Sprites Fortschritte machen wird, ist ein immer wert- 
volierer Vorsprit in den Brennereien zu erwarten. 
Es ist bereits früher darauf hingewiesen worden, 
daß es als ein betrüblicher Verlust anzusehen ist, 
wenn der gesamte im Sulfitsprit enthaltene Methyl- 
alkohol verloren geht. Das ist zurzeit ja in der 
Tat der Fall, da die Brennereien nicht mit Methyl- 
alkohol-Abscheide-Kolonnen ausgerüstet sind; an- 
dererseits kommt eine Erweiterung der Brennereien 
nach dieser Richtung hin aus ökonomischen Gründen 
zurzeit nicht in Frage. Wenn es jedoch gelingt, den 
Vorsprit an Methylalkohol noch weiter als bisher 
mit Methylalkohol anzureichern, so ließe sich durch 
Fraktionierung in einem Zentralreinigungswerk aus 
dem gesammelten Vorsprit aller Brennereien sicher 
in lohnender Weise reiner Methylalkohol gewinnen. 
Bei guten Einrichtungen in den Brennereien und bei 
einer Vorspritentnahme von 7—10 Proz. weist der 
Vorsprit, wie in Kramfors festgestellt wurde, einen 
Methylalkoholgehalt von etwa 30 Proz. auf. Es 
wäre zu wünschen, wenn in dieser Richtung etwas 
zur Gewinnung des Methylalkohols getan würde. 


mg Schwefel per Ur. 


e r r 40 Ê 


8 
70 


— 8 —8 


Ueber Bereitung und Eigenschaften von Zelistofflösungen. 


Von Prof. Dr. 


Mitteilung aus dem Deutschen Forschungsinstitut für 
Textilindustrie in Dresden. (Autoreferat über einen 
Vortrag, gehalten auf Einladung der Fachvereini- 
gung für Papiertechnik E. V., Cöthen-Anhalt, zu 
ihrem Stiftungsfest am 21. Januar 1922.) 

Das Stadium der Zellstofflösungen ist, abgesehen 
von seiner Bedeutung für die celluloseverarbeitende 
Industrie, auch für den Papiermacher von Interesse, 
weil die Beschaffenheit der Celluloselösungen ver- 
borgene Eigenschaften der Faser enthüllen, welche 
nicht nur ihre Eignung für die zellstoffverarbeitende 
Industrie, sondern auch für die technologischen Er- 
iordernisse der Papierbereitung erweisen können. 
Die Feststellung der Beziehungen zwischen Vorbe- 
handlung und den daraus sich ergebenden Eigen- 
schaften der Zellstoffe einerseits, und den Eigen- 
schaften der aus ihnen hergestellten Zellstofflösun- 
gen andererseits, ist aber erschwert durch die 
Schwierigkeiten, die sich einer gleichmäßigen Her- 
stellung der Zeilstofflösungen entgegenstellen und 


— 


P. Waentig in Dresden. 


durch die Empfindlichkeit der fertigen Lösungen. 
Besonders die Kupferlösungen, die sich verhältnis- 
mäßig leicht herstellen lassen, sind sehr empfindlich 
gegen Licht- und Luftein wirkung, wenn ein Ueber- 
schuß von Kupfer vorhanden ist. Will („Zeitschr. 
f. angew. Chemie“ 1919, Band 32, Seite 133) hat 
daher ein ungünstiges Ergebnis gefunden, als er ver- 
suchte, Beziehungen zwischen den Zellstoffeigen- 
schaften, der Vorbehandlung des Zellstoffs und seiner 
Verwendbarkeit für die Zwecke der Sprengstoff- 
technik festzustellen. Englische Autoren (Vergl. 
W. H. Gibson, „Journ. Chem. Soc.“, London 177, 
473, 479, R. A. Punter, „Journ. Soc. Chem. Ind.“, 
Band 39, Nr. 24, Seite 230) haben die Empfindlichkeit 
der Kupferlösungen berücksichtigt und sind auf diese 
Weise zu reproduzierbaren und eindeutigen Ergeb- 
nissen gelangt, die sich mit den früheren Erfahrun- 
gen deutscher Autoren (Vergl. Ost, „Zeitschrift f. 
angew. Chemie“, Band 24, 1919, Seite 1892 und 
„Zeitschrift für angewandte Chemie“, Band 23. 
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Seite 987, 1910). Denn sie finden bei Baumwolle, 
daB man tatsächlich aus den Eigenschaften der 
Kupferbaumwollösungen Schlüsse auf ihre Verwend- 


barkeit für Nitrierzwecke ziehen kann, und daß ver- 


hältnismäßig geringfügige Aenderungen beim Blei- 
chen, Bäuchen und Mercerisieren der Baumwolle in 
der Zähflüssigkeit der Baumwollösungen zum Aus- 
druck kommen. Alle diese Einwirkungen sind mit 
einem Rückgang der Zähflüssigkeit der Cellulose- 
lösungen verbunden. Mit Holzzellstoffen und Vis- 
kose sind noch verhältnismäßig wenig systematische 
Versuche in dieser Richtung unternommen worden, 
obgleich diese Lösung ja besonderes technisches 
Interesse beanspruchen kann. Die Viskoselösungen 
verändern sich bei geeigneter Aufbereitung nicht so 
rasch wie die Kupferlösungen und sind daher inso- 
fern für die Untersuchung geeigneter. Dafür ist 
aber der Viskoseherstellungsprozeß ziemlich kompli- 
ziert, besonders die Mercerisation und Maischung 
sind sehr empfindliche Vorgänge, die man beherr- 
schen muß, um zu reproduzierbaren und eindeutigen 
Ergebnissen zu gelangen. Dann aber zeigt sich, daß 
auch bei Holzzellstoff regelmäßige Einflüsse der 
Vorbehandlung auf die Zähflüssigkeit der Viskose 
feststellbar sind. Die Zähflüssigkeit der Viskose- 
lösungen wurde durch Bestimmung der Auslauf- 
geschwindigkeit unter gleichen Bedingungen er- 
mittelt. Es ergab sich eine sehr große Empfindlich- 
keit des Zellstoffs gegenüber Aenderungen in bezug 
auf Bleichdauer, Bleichtemperatur und Bleichlaugen- 
konzentration und gegenüber einer Behandlung mit 
Säuren und Alkalien. (Das sehr umfangreiche Ver- 
suchsmaterial wird an anderer Stelle veröffentlicht 
werden.) Die, sogenannte Mercerisierung, d. i. die 
Behandlung mit starker Lauge in der Kälte, hat eben- 


falls einen starken Einfluß auf die Lösungsverhältnisse.- 


Durch Kochen mit verdünnten Alkalilaugen steigt 
die Viskosität der Viskoselösungen. Der Zellstoff 
verhält sich hier also entgegengesetzt wie Baum- 
wolle. Zur Erklärung der Zähflüssigkeitsänderungen 
muß angenommen werden, daß die Cellulose durch die 
verschiedenen Behandlungsweisen neben den chemi- 
schen Veränderungen, die oft sehr geringfügig simd 
und nicht für Erklärung des abweichenden Verhal- 
tens beim Lösungsvorgang ausreichen, Verände- 
rungen kolloider Natur erfährt. Offenbar geht der 
chemischen Einwirkung eine Modifikation der Mole- 
kularaggregate des Cellulosekolloids einher, und zwar 
meist in dem Sinne, daß die Molekularaggregate ge- 
lockert und zerkleinert werden und dadurch leichter 
quellbar und dispergierbar werden. Man kann etwa 
diese Wirkung auch unter Ausschaltung chemischer 
Einflüsse durch rein mechanische Zerkleinerung 
(vergl. „Textile Forschung“, Band 3, Heft 3, S. 154, 
1921) herbeiführen. (Trocknes Vermahlen, Kolloid- 
mühle). Man kann diese Zerkleinerung auch als 
Depolymerisation bezeichnen, muß sich aber klar 
darüber sein, daß diese nicht mit dem Freiwerden 
eigentlicher chemischer Affinitäten verbunden ist, 
weshalb sie auch mit rein chemischen Mitteln nur 
insoweit feststellbar ist wie etwa eine Fettemulsion 
reaktionsfähiger ist als ein kompaktes Fett. 

Zur Erklärung des abweichenden Verhaltens von 
Zellstoff beim Kochen mit verdünnter Natronlauge 
muß man eine Verschiedenheit in der Konstitution 
der Baumwolle und der künstlich erzeugten Zellstoff- 
faser annehmen, die durch die Verschiedenheit in der 


auf. 


Entstehungsweise der beiden Faserarten, besonders 
aber durch die vorausgegangene fabrikatorische Be- 
handlung der Cellulosefaser genügend erklärt wird. 
Die Baumwollfaser besteht allem Anschein nach 
aus annähernd gleich großen Molekularkomplexen, 
während die Cellulosefaser aus Molekularaggregaten 
verschiedener Größe bestehend vorgestellt werden 
muß. Bei der Behandlung mit kochender verdünnter 
Lauge werden bei beiden Faserarten die höheren 
Aggregate gespalten, daneben werden aber bei der 
Zellstoffaser die kleinen Aggregate herausgelöst und 
dieser letztere Prozeß überwiegt in seiner Wirkung 
auf das nachträgliche Verhalten der so behandelten 
Cellulosefaser beim Lösungsvorgang. Man kann so 
allerdings unter fortwährendem Substanzverlust durch 
abwechselnde Behandlung mit Säure und Alkali aus 
ein und demselben Zellstoff Präparate herstellen, die 
in stetiger Abwechslung weniger zähflüssige und 
stärker zähflüssige Lösung liefern. Baumwolle lie- 
fert daher aus dem eben dargelegten Grunde zäh- 
flüssigere Lösung als Zellstoff und Natronzellstoff 
wiederum zähflüssigere Lösung als Sulfatzellstoff. 
wenn nicht die Unterschiede durch eine nachfolgende 
Bleiche verwischt werden. Es ist also anzunehmen, 
daß die durch die chemische Einwirkung herbei- 
geführte Veränderung der Cellulose, also die Bil- 
dung von Oxy-, Hydro- und Hydratcellulose, für das 
Verhalten bei der Auflösung von untergeordneter 
Bedeutung ist, ebenso die Entfernung von Verun- 
reinigungen. Treten ja doch die Veränderungen im 
L. ösungszustand und in der Löslichkeit bei dem so- 
genannten Maisch- und Reifungsprozeß auch bei 
Ausschaltung dieser Möglichkeiten scheinbar spontan 
Diese Betrachtungsweise erklärt auch die Tat- 
sache, daß beträchtliche technologische Abweichun- 
gen im Verhalten der Zellstoffe nicht nur ihre Eig- 
nung für eine Ueberführung in Lösung auf chemi- 
schem Wege nicht oder nur unvollkommen erkannt 
werden können. a: 

Das Interesse der zellstoffverarbeitenden Indu- 
strien, welche eine Auflockerung der Molekular- 
aggregate in der Cellulosefaser zwecks Erzielung 
besserer Lösungsbedingungen anstreben, gehen hier- 
nach nicht konform. Mit den Wünschen des Papier- 
machers, der die technologisch wertvollste Cellulose 
von einer solchen Faser erwartet, die so intakt wie 
möglich ist. Andererseits sind aber auch der Vor- 
bereitung des Zellstoffs für den Lösungsprozeß in 
vielen Fällen bestimmte Grenzen durch die gefor- 
derten Eigenschaften der Fertigfabrikate (Kunst- 
seide) gesetzt. | 

Das chemische Konstitutionsproblem des Cellu- 
losemoleküls wird natürlich durch diese Betrachtung 
überhaupt nicht berührt, nicht einmal die zur Dis- 
kussion stehende Frage, ob wir uns die durch Ad- 
häsion aus Oberflächenkräfte zusammengehaltenen 
Molekularaggregate als Kristalle oder Kristalloiden 
zu denken haben. Das, was durch unseren Stand- 
punkt erreicht werden soll, ist eine starke Betonung 
der innerhalb der Kristallinen oder Kristalloiden- 
sphäre der Molekularaggregate ablaufenden Quel- 
rungs- und Auflockerungsprozesse und ihre schärfere 
Scheidung von den eigentlichen chemischen Vor- 
gängen zum Zweck der besseren Erklärung der ver- 
schiedenen chemischen Eigenschaften der Cellulose- 
fasern. 


— ae 
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Dampfturbine und elektrische Kraftübertragung 


in der Papierindustrie. 


Erwiderung auf die Ausführungen des Herrn Dr.-Ing. Stielin Heft 24 des „Papierfabrikant“ 1921, S. 603/606. 
f Von Ing. G. Lest (der Muskauer Papierfabrik Graf Arnim). | : 


In der bisherigen Polemik ist die Aufmerksam- 
keit viel zu sehr von dem Wichtigsten abgelenkt 
worden, — ich muß hier also nochmals auf die we- 
sentlichsten Eigenschaften der Kolbendampfmaschine 
und Dampfturbine eingehen. 

Ich habe es mir lange überlegt, ob es überhaupt 
notwendig ist, die Ausführungen des Herrn Stiel 
nochmals zum Gegenstand einer Erwiderung meiner- 
seits zu machen, aber aus dem gleichen Grunde, den 
Herr Stiel anführt, nämlich um unrichtige Ansich- 
ten nicht aufkommen zu lassen, da sie für den ein- 
zelnen unter Umständen geradezu ruinös wirken 
können, sehe ich mich veranlagt, nochmals auf den 
Gegenstand: Dampfturbine und elektrische Kraft- 
übertragung in der Papierfabrikation zurückzu- 
kommen. — Je länger man mit einer solchen Erwide- 
rung wartet, desto berechtigter wird sie. 

Wem Herr Stiel sich auf Langen (Nr. 48, 
Papier- Fabrikant“ 1920) bezieht, wo Langen sagt, 
daß meine Zahlen und Vorschläge nicht ganz richtig 
sind, so gebe ich zu, daß sich einige Punkte im Laufe 
der letzten acht Jahre (meine Behauptungen stellen 
sich auf den Standpunkt der Wärme- und Kraft- 
technik vom Jahre 1912/13) geändert haben. Aber 
alle diese Aenderungen vermögen nicht bei Kräften 
bis 1500 PS und auch darüber die Kolbenmaschine 
an Wirtschaftlichkeit zu übertreffen, wenn es sich um 
Anzapf- oder gar Gegendruckbetrieb handelt. Das 
gibt Langen in dem gleichen Artikel im gleichen 
Satz zu, indem er sagt, daß Stiel der Kolbendampf- 
maschine nicht unparteiisch gegenübersteht. — Die 
‚Schwächen der Dampfturbine beleuchtet Stiel in 
ausgezeichneter Weise in Nr. 52 des „Papier-Fabri- 
kant“ 1919. | 

Heute hat die Kohle von 6000 WE einen Preis 
von 6000 M. für 10 Tonnen erreicht. Dieser Preis 
bedeutet das Vierzigfache des Friedenspreises, wäh- 
rend die Maschinen im allgemeinen den zwanzig- 
fachen Friedenspreis erreicht haben, wenn man von 
Auswüchsen in der Preisstellung absieht, wie sic 
bei der jetzigen Ausfuhrhausse vorkommen. Es ist 
deshalb jetzt erst recht notwendig, jene Wärmekraft- 
anlagen in der Papierfabrikation zu wählen, welche 
den geringsten Aufwand an: Brennstoff bei gleicher 
Anfangs- und gleicher Zwischen- und Abdampf- 
spannung haben und mit dem für den Betrieb zum 
Kochen, Heizen, Entnebeln, Auflösen usw. notwendi- 
zen Dampfgewicht die größtmöglichste Kraftmenge 
erzeugen. Ich kann in diesem Falle Herrn Stiel 
auch noch die Konzession machen, daß Verzinsung 
und Amortisation mit berücksichtigt werden und 
Herr Stiel wird noch immer nicht in der Lage sein 
zu beweisen, daß die Turbozentrale und der rein 
elektrische Antrieb wirtschaftlicher sind. 

Nach den neueren Forschungen und Versuchen 
erreicht die Kolbenmaschine bei Gegendruck einen 
thermodynamischen Wirkungsgrad von 85 bis 
87 v. H., während die Dampfturbine unter den glei- 

chen Verhältnissen niemals 60 v. H. erreichen kann. 
Wenn Herr Stiel also als Wirkungsgrad einer 
Gegendruckturbine etwa 70 v. H. angibt, so wird er 
wohl den Beweis dafür ewig schuldig bleiben müssen. 
Ebenso ist es mit der Behauptung, dab- die Dampf- 


turbine einen Abdampf von besserer Qualität er- 
gibt. Ich kann sowohl bei der Dampfturbine wie 
bei der Kolbenmaschine die Qualität des Abdampfes 
durch die vorherige Ueberhitzung bestimmen, so daß 
sowohl bei der Dampfturbine wie auch bei der 
Kolbenmaschine jener Grad von Ueberhitzung im 
Abdampf vorhanden ist, den ich wünsche. Daraus 
folgt, daB der Abdampf beider Maschinen gleich- 
wertig ist dem Frischdampf der gleichen Spannung. 


Einer der Direktoren eines unserer großen Kraft- 


werke fragte einmal den Montage- Inspektor einer 
Turbo-Fabrik, welche höchste Dampftemperatur mit 
Rücksicht auf die Betriebssicherheit zulässig sei. Die 
Antwort des Montage-Inspektors lautete: „300° und 
nicht mehr, aber sagen Sie nicht, daß ich Ihnen das 
gesagt habe“, N 

Ich möchte, da Herr Stiel ebenfalls „Heil- 
mann“ anzieht, auch auf diesen Fachmann, welcher 
tatsächlich als Dampfkrafttechniker einen bedeuten- 
den Ruf genießt, mich beziehen, und zwar auf seinen 
Sonderabdruck in Nr. 15, 16, 17, 19, 20, 21 der „Zeit- 
schrift für Dampfkessel und Maschinenbetrieb“: „Die 
Ausnutzung der Abwärme, insbesondere bei Wärme- 
kraftmaschinen“. Ich nehme da Bezug auf seine 
Ausführungen über „Kolbendampfmaschine und 
Dampfturbine als Heizkraftmaschine“ auf Seite 7. 
Die Ausführungen lasse ich hier folgen, um dem 
l.eserkreis das Aufsuchen zu ersparen: 


Kolbendampfmaschine und Dampfturbine als 
Heizungskraftmaschine. 


Bei der Turbine sind die Verluste durch Dampf- 
reibung in den Leit- und Laufrädern, die Ventilations- 
verluste und die Verluste durch Dampflässigkeit bei 
hohem Dampfdruck und kleinem Dampfvolumen am 
größten. Hierdus erklärt es sich, daß die Dampf- 
turbine im Hochdruckgebiet weit unwirtschaftlicher 
arbeitet als die Kolbendampfmaschine und daß sie 
höhere Dampfdrücke nicht gut auszunutzen gestattet. 
Die Ersparnisse, die durch Drucksteigerung über 
ı2 at erzielt werden können, betragen bei der Tur- 
bine nur etwa 0,25 Proz. für je ı at, während sie bei 
der Kolbendampfmaschine etwa 1,5 Proz. ausmachen. 
Höhere Dampfdrücke als 12 at sind daher bei der 
Dampfturbine selten. Im Niederdruckgebiet, beson- 
ders im Vakuumgebiet, arbeitet die Turbine im 
Gegensatz hierzu vermöge des großen spezifischen 
Dampfvolumens und der geringen Dampfdichte 
außerordentlich vorteilhaft. Die Turbine im Nieder- 
druck- bzw. Vakuumgebiet übertrifft die Kolben- 
maschine dadurch, daß sie eine vollkommenere Ex- 
pansion des Dampfes bis zur Kondensatorspannung 
gestattet, während bei der Kolbendampfmaschine der 
Expansion bei etwa 0,5 at Expansionsenddruck mit 
Rücksicht auf die Zylinderabmessungen eine Grenze 
gezogen ist. 

Daher können bei der Kolbendampfmaschine die 
Ersparnisse durch höhere Luftleere niemals die bei 
der Dampfturbine sich ergebenden Beträge anneh- 
men. so daß bei der Dampfturbine je 1 Proz. höhere 
Luftleere eine Dampfersparnis von 2 bis 4 Proz. zur 
Folge hat, gegen rund 0,45 Proz. bei der Kolben- 
dampfmaschine. Der Mehrverbrauch der Kolben- 
dampfmaschine bei Auspuffbetrieb gegenüber Kon- 
densationsbetrieb kann mit rund 40 Proz. angenom- 
men werden. gegenüber 100 bis 150 Proz. bei der 
Dampfturbine. Die Dampfturbine ist daher gegen 
eine Erhöhung des Gegendruckes außerordentlich 
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empfindlich. Diese Empfindlichkeit beschränkt sich 
nicht etwa nur auf das Vakuumgebiet, sondern bleibt 
auch für Gegendrücke über ı at bestehen, weil bei 
der Dampfturbine mit steigendem Druck und mit 
steigendem Gegendruck die prozentualen Verluste 
durch Dampfreibung,. Radreibung (Ventilationsver- 
luste), Undichtigkeiten immer größer werden. Bei 
einem Gegendruck von 2 bis 3 at abs. ist der Dampf- 
verbrauch der Turbine rund 100 Proz. größer als bei 


Abb. 1. Darstellung des Dampfverbrauches der Gegen- 
drucklokomobile in Abhängigkeit von der Belastung bei 
1, 2 und 3 at als Gegendruck. 


der Kolbendampfmaschine. Bei höherem Gegendruck 
ist der Mehrverbrauch noch größer. Bei restloser 
Abdampfausnutzung spielt der Dampfverbrauch für 
die Gesamtwärmeausnutzung keine Rolle; dagegen 
ist die mit einer bestimmten Dampfmenge erzielbare 
Maschinenleistung vom Dampfverbrauch direkt ab- 
hängig. 

Ueberall da, wo es sich darum handelt, mit der 
verfügbaren Dampfmenge bei bestimmtem Gegen- 
druck eine möglichst große Maschinenleistung zu 
erzielen, ist die Kolbenmaschine der Turbine über- 
legen. 

Anderseits sind die Einfachheit der Gegendruck- 
turbine, die in der Regel als Druckturbine mit ı oder 
2 Laufrädern und ı oder 2 Geschwindigkeitsstufen 
ausgeführt wird, ihre unbeschränkten Leistungen so- 
wie das ölfreie Kondensat Vorteile. 

Vielfach ist auch die Frage, ob elektrische oder 
unmittelbare Kraftübertragung zweckmäßiger ist, 
von erheblichem Einfluß. Direkte Kupplung mit 
Großkraftverbrauchern, wie Holzschleifern u. dgl., 
ist der mit rund 20 Proz. belasteten elektrischen 
Kraftübertragung stets vorzuziehen. Die Rück- 
speisung des Kondensators ist mit Rücksicht auf die 
Abkühlungsverluste sowie die Anlagekosten der 
Kondensatrückleitungen und Kanäle von geringer 
wirtschaftlicher Bedeutung. Dagegen ist die Rück- 
gewinnung des Kondensats für die Kesselspeisung 
bei schlechtem Speisewasser und Hochleistungs- 
kesseln wichtig. 

Ueber das wirtschaftliche Verhalten der Gegen- 
drucklokomobile im Vergleich zur Gegendruckturbine 
gibt nachstehende Zahlentafel, welche den Dampf- 
verbrauch einer Lokomobile von 175 PS, einer 
Gegendruckturbine von 400 kW.), entsprechend rund 
600 PS, und einer Gegendruckturbine von 2000 kW.), 
entsprechend rund 3000 PS, bei 1, 2, 3 und 4 at abs. 
Gegendruck angibt, Aufschluß. 


Gegendruck |r at abs.| 2 at abs | 3 at abs. 4 at abs. 
Lokomobilen bei rund TE 
170 PSe e 6.5 kg | 7,5 kg | 8,6 kg io kg 
. Damp'turbinen von 
400 kW bei Vollast 13 15,8 „ 19 „ 23.3, 
Dampfturbinen von 
14.4, 17,6, [zi „ 


2000 kW bei Vollast j 11 65, 


2) Dr.-Ing. L. Schneider: „Die Abwärme- 
verwertung im Kraftmaschinenbetrieb“ (Berlin, Ver- 
lag Springer), 2. Aufl., S. 67. 


Während bei der Dampfturbine jede Verände- 
rung des Gegendrucks durch die sich ändernden Ge- 
schwindigkeits verhältnisse die Dampfausnutzung 
bzw. den Wirkungsgrad verschlechtert, beeinflußt 
eine Veränderung des Gegendruckes den Wirkungs- 
grad der Kolbenmaschine nicht oder nur ganz un- 
wesentlich. Die in den Abb. 2 und 3 graphisch ver- 
anschaulichten Ergebnisse einer Gegendrucklokoino- 
bile von etwa 170 PSe bei Gegendruck von 1 bis 
3 at abs. sind ohne jede Veränderung der Steuerung 
gewonnen. 


Bei höheren Gegendrücken würde eine Verände- 
rung der Steuerung nötig gewesen sein. Abb. 2, 
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po =!Gegendruck at abs.; Do == Dampfverbrauch der voll - 
kommenen Maschine für ı PS; Di = Dampfverbrauch für 


ı PSi; nh = — 


Abb. 2. Darstellung des Dampfverbrauches für 1 PSi/st 
in Abhängigkeit vom Gegendruck (po) bei 16 at abs. 
Kesselspannung und 350% C Dampftemperatur. 


welche die Abhängigkeit des Dampfverbrauches bei 
16 at, 1, 2 und 3 at abs. Gegendruck von der Be- 
lastung veranschaulicht, zeigt, daß der Dampf- 
verbrauch innerhalb weiter Belastungsgrenzen un- 
veränderlich ist, und, was besonders hervorgehoben 
zu werden verdient, daß die Leistung der Maschine 
vom Gegendruck geradezu abhängig ist. Es ist dies 
darauf zurückzuführen, daß bei geringerem Gegen- 
druck die wirtschaftliche Füllung klein und bei höhe- 
rem Gegendruck der Regler selbsttätig die größere 
Füllung einstellt, die zur Erzielung guter Dampf- 
verteilung und Oekonomie bei höherem Gegendruck 
nötig ist. Daraus folgt, daß eine Gegendruckkolben- 
maschine von bestimmter Leistung innerhalb weiter 
Belastungsgrenzen mit verschiedenem Gegendruck 
gleich vorteilhaft betrieben werden kann. Es ist dies 
deshalb wichtig, weil die Höhe des Gegendruckes 
nicht immer von vornherein feststeht und weil somit 
eine nachträgliche Verminderung des Gegendruckes, 
die eine entsprechende Verminderung des Dampf- 
verbrauches bzw. Steigerung der Leistung zur Folge 
hat, ohne weiteres möglich ist. Abb. 3 zeigt das 
Verhalten der Gegendruckmaschine in Abhängigkeit 
vom Gegendruck, und zwar ist der Dampfverbrauc 
für ı PSi sowohl für 16 at. abs. Dampfspannung ‘ats 
auch für 13 at in Abhängigkeit vom Gegendruck dar- 
gestellt. (Kurven Di.) 
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Die zum Vergleich eingetragene Linie Do be- 
zieht sich auf die vollkommene Maschine. (Ver- 
gleichsprozeß Claudius = Rankine.) Das Verhältnis 
Dr stellt den gleichfalls eingetragenen thermodynami. 
schen Wirkungskreis — nth — dar. 

, Je höher. der Gegendruck, um so größer ist der 
Einfluß der Dampfspannung auf die Oekonomie. Der 
Unterschied im Dampfverbrauch bei 13 und 16 at ist 


1 > Fr —aı — 
Dampffurbinen 12at, 300°, 36 % Luftleere 


Lokomobilen 12.01, 330 bis 350 °, — — 
rr — A | 


rue ing 


| 


Ọ 700 200 300 900 300 600 


750 1000 
Leistung in PSe 
Iæ Kombinierte Reaktionsturbinen (Zeitschrift’für das gesamte Tur- 
biaegwesen, 1914, S. 18) 13 at, 300° C, 96% Vak, n = 3000; II = 
Tuben (Urbahn, Reutlinger) 12 at, 3000 C, n = 3000; III=He'ß- 
&spl-Verbund-Lokomobilen (R. Wolf), Garantiesahlen 12 at, 350°C. 


n 3. Darstellung der Verbrauchszunahme mit abnehmender 


Maschinengröße bei Turbinen und Lokomobilen. 


bei 3 at abs. mit rund 10 Proz. etwa doppelt so hoch 
als bei ı at abs. Die Anwendung hoher Dampf- 
spannung von etwa 15 at ist daher bei der Gegen- 
druck-Kolbendampfmaschine geboten. 


Abb. 4 zeigt den Einfluß der Maschinengröße auf 
die Dampfausnutzung bei der Lokomobile und der 
Turbine. In dieser Hinsicht unterscheidet sich die 
Lokomobile nicht nur von der Dampfturbine, deren 
Verbrauch mit abnehmender Leistung unter 1000 PS 
rasch zunimmt, sondern auch von der gewöhnlichen 
Kolbendampfmaschine, welche bei Leistungen über 
1000 PS etwa der Dampfturbine im allgemeinen nach- 
steht. Die Lokomobile gibt bis herunter zu den 
kleinsten Maschinenleistungen annähernd die gleiche 
Dampf- und Brennstoffausnutzung. Sie begünstigt also 
inhohem Maße die Dezentralisation und die Verteilung 
des gesamten Kraftbedarfes auf mehrere Maschinen. 
Es kann insbesondere, wenn nicht der gesamte Ab- 
dampf gebraucht wird, ein Teil der benötigten Kraft 
m einer Kondensationsmaschine erzeugt werden. 
während ein anderer Teil in einer (Gsegendruck- 
maschine erzeugt wird, deren gesamter Abdampf ffir 
Heizzwecke ausgenutzt wird. 

Unterteilung auf mehrere parallel arbeitende 
Maschinen (Kondensations- und Heizungskraftma-— 
schinen) ist der Zwischendampfentnahme häufig vor- 
zuziehen, da hierbei normale Maschinen Anwendung 
finden können, von denen jede mit dem besten Wir- 
kungsgrad arbeitet. Dies bezweckt auch das in- 
zwischen abgelaufene sogenannte Beckpatent, das dic 
Füllungsregelung einer Heizungskraftmaschine unter 
dem Einfluß des Entnahmedruckes zum Gegenstand 
hat, wobei eine parallel geschaltete Kondensations- 
dampfmaschine die restliche Leistung übernimmt. 


Z wischendampfentnahme. 


Die Zwischendampfentnahme erweist sich dann 
als wirtschaftlich vorteilhaft, wenn nur ein Teil der 
arbeitenden Dampfmenge für Heiz- und Betriebs- 
zwecke ausgenutzt werden kann, bzw. wenn nur ein 
Teil des Dampfes gebraucht wird öder wenn ein 
höherer Heizdruck als der Gegendruck der Maschine 
„ ist. Bei der zweikurbeligen normalen 

15 b pnb maschine können im allgemeinen bis 
0 roz. des Dampfes dem Aufnehmer entnom- 
n werden. Darüber hinaus wird die Arbeits- 


leistung auf die Zylinder und der Ungleichförmig— 
keitsgrad bei Schwankungen in der Belastung und 
in der Entnahme ungünstig beeinflußt. Die Tandem- 
bauart bietet in dieser Hinsicht Vorteile. Im allge- 
meinen können bei Kolbenmaschinen maximal 100, 
bei Dampfturbinen maximal 300 Proz. des normalen 
Dampfverbrauches entnommen werden. Bei größerer 
Entnahme als 60 Proz. werden gegenüber der Gegen- 
druckmaschine, wie in folgendem noch näher gezeigt 
werden wird, keine nennenswerten Ersparnisse mehr 
erzielt, so daß die einfachere Gegendruckmaschine 
dann den Vorzug verdient. Die Dampfturbine ge- 
stattet Dampfentnahme durch Anzapfen bei beliebi- 
gem Druck und in weit größerer Menge (doppelter). 
Der Mehrverbrauch der Dampfturbine bei Entnahme 
gegenüber der Kolbendampfmaschine ist um so 
größer, je höher der Entnahmedruck ist, weil die 
Dampfturbine durch die Entnahme in ihrem wirksam- 
sten und wirtschaftlichsten Niederdruckteil ge- 
schwächt wird. Bei höherem Entnahmedruck als 
2 at und größerer Entnahmemenge als 60 Proz. muß 


das Zylinderverhältnis der Kolbendampfmaschine 


dem Entnahmedruck angepaßt werden. 

Hinsichtlich der Monopolisierungsbestrebungen 
der Zwischendampfverwertung ist zu bemerken, daß 
ein grundsätzlicher Schutz auf die Anwendung der 
Zwischendampfentnahme bei Kolbenmaschinen oder 
Turbinen nicht besteht und daß dem Konstrukteur 
für die Lösung der jeweiligen Aufgaben ein weiter 
Spielraum verbleibt. Eine besondere Ausführungs- 
form für teilweise Abdampfverwertung ist die Mis- 
song-Einzylinder- Dampfmaschine, deren eine Zy- 
linderseite Frischdampt erhält, während auf der an- 
deren Zylinderseite der Restdampf wie in einem 
Niederdruckzyinder Arbeit verrichtet. Die ungleiche 
Druckverteilung auf das Gestänge, ferner das un- 
veränderliche Zylinderverhältnis 1: 1 sind Nachteile. 
Bei der Einzylindermaschine nach Sonnleithner 
arbeitet die eine Zylinderseite mit Kondensation, 
während der anderen Zylinderseite der Abdampf für 
Heizzwecke bei höherem Gegendruck entnommen 
wird. 

In diesen Ausführungen ist im allgemeinen gc- 
sagt, daß sowohl bei Zwischendampfentnahme als 
auch bei Gegendruck die Dampfturbine überall da. 
wo es sich darum handelt, mit der verfügbaren 
Dampfmenge bei bestimmtem Gegendruck eine mög- 
lichst große Maschinenleistung zu erzielen, an die 
Kolbenmaschine nicht heranreicht. 

Ich lasse von demselben Herrn noch das 
Schlußwort aus den „Grundlagen für die Beurteilung 
der Wirtschaftlichkeit von Heizkraftmaschinen“ 
folgen: 

IX. Zusammenfassung. 

Die günstigste Luftleere beträgt bei der Kolben- 
dampfmaschine rund 90 v. H., bei der Turbine je 
nach den Kühlwasserverhältnissen bis zu 96 v. 
Mit der Verminderung der Luftleere nähert sich dic 
Kolbendampfmaschine immer mehr der vollkomme- 
nen Maschine, da der Verlust durch unvollkommehe 
Expansion mehr und mehr verschwindet. Infolge- 
dessen nimmt der thermodynamische Wirkungsgrad 
bei der Kolbendampfmaschine mit abnehmender 
Luftleere und zunehmendem Gegendruck zu, während 
die Turbine die umgekehrten Gesetzmäßigkeiten auf- 
weist. 

Der Mehrverbrauch durch die Zwischendampi- 
entnahme ist abhängig von der Entnahmemenge und 
von der Entnahmespannung. Er wächst rasch mit 
zunehmender Entnahmespannung und ist bei der 
Turbine, insbesondere bei Schwankungen in der Ent- 
nahme, größer als bei der Kolbendampfmaschine, da 
die Turbine durch die Entnahme in ihrem wirksanı- 
sten Teil geschwächt wird und da Veränderungen in 
der arbeitenden Dampfmenge eine Verschlechterung 
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des thermodynamischen Wirkungsgrades zur Folge 
haben. Bei der Ermittlung des Mehrverbrauchs muß 


von dem Verbrauch der reinen Kondensations- 
maschine ausgegangen werden, Ersparnisberechnun- 
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Abb. 4. Wärmeverteilung einer Einfachexpansionslokomobile bei verschiedenem Gegendruck auf die theoretisch ausnutzbare Wärme. 
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Umständen erheblichen Mehrverbrauch aufweist, der 
bei der Kolbendampfmaschine durch abnormales Zy- 
linderverhältnis bzw. erhöhte Aufnehmerspannung. 
bei der Turbine durch die abnormale Bemessung 
des Niederdruckteils für die kleinere verbleibende 
Dampfmenge bedingt ist. 

Veränderliche Entnahme wird bei der Kolben- 
dampfmaschine durch Füllungsregulierung am 
großen Zylinder, bei der Turbine durch Drosselung 
an der Anzapfstelle entsprochen. Hinsichtlich der 
Güte und des Heizwerts des Abdampfes besteht 
entgegen der in der Literatur vertretenen: Anschau- 
ung zwischen der Kolbendampfmaschine und der 
Turbine, abgesehen von der Oelfreiheit des Tur- 
binenabdampfes, kein grundsätzlicher Unterschied. 
Der Abdampf- bzw. Zwischendampf von Heißdampf- 
maschinen ist in der Regel noch schwach überhitzt 
und entspricht in bezug auf Wärmeinhalt Frisch- 
dampf gleicher Spannung. Mit.Abdampf und Frisch- 
dampf wird daher gleiche Heizwirkung erzielt. 

Bei Betrieben mit Kraft- und Wärmebedarf ist 
der auf die Leistungseinheit entfallende Dampftbedari 
in Kilogramm ein sehr guter Maßstab für die Größe 
des Wärmebedarfs, der einen direkten Vergleich mit 
dem Dampfverbrauch der Maschine gestattet. Ein 
Diagramm, dessen Abszisse den Heizdampfbedarf 
in Kilogramm pro ı PS und dessen Ordinate den 
Dampfbedarf der einzelnen Kraftmaschinen für ı PS 
darstellt, ergibt durch Finzeichnung der Linien des 
Gesamtdampfverbrauchs für ı PS sowie des für 
Krafterzeugung verbleibenden Dampfverbrauchs eine 
ausgezeichnete Charakteristik für die Wirtschaftlich- 
keit der Abwärmeausnutzung der verschiedenen Ma- 
schinen und Betriebsweisen, die zur allgemeinen Ein- 
führung empfohlen werden kann. Es können in dem 
Diagramm, das für verschiedene Heizdampfdrucke 
aufzuzeichnen ist, die Grenzen der vorteilhaften An- 
wendung der einzelnen Maschinen ohne weiteres 
abgelesen werden. Die untere Grenze D ist die 
Dampfmenge für ı PS, bei der eine Ersparnis gegen- 
über getrenntem Betrieb und Frischdampfverwertung 
nicht erzielt wird (38 v. H.). Die obere Grenze D 
ist die Dampfmenge. die restloser Abdampfverwer- 
tung bzw. größtmöglicher Entnahmedampfmenge ent- 
spricht. Die Ersparnis durch Abdampf- und 
Zwischendampfverwertung ist gleich der ausgenutz- 
ten Dampfmenge. vermindert um den Mehrverbrauch 
der Heizkraftmaschine gegenüber der reinen Konden- 
sationsmaschine. für Krafterzeugung verblei- 
bende Dampfverbrauch für 1 PS ist ein guter Maß- 
stab für die Wirtschaftlichkeit der Abdampfverwer- 
tung. 

Die Wertverminderung des Dampfes durch die 
Arbeitsleistung in der Hochdruckstufe ist bei der 
Ersparnis zu berücksichtigen. Sie beträgt rund 10 
v. H. der Frischdampfwärme. Bei höherer Auf- 
nehmerspannung können die errechneten Ersparnisse 
durch die Wertverminderung leicht aufgezehrt wer- 
den, insbesondere wenn bei der Berechnung der Er- 
sparnisse nicht von der reinen Kondensations- 
maschine, sondern von der Maschine ohne Entnahme 
ausgegangen wird. 

Die Gegendruckkolbendampfmaschine erreicht 
die Wirtschaftlichkeit der Anzapfturbine schon bei 
teilweiser Abdampfausnutzung. Oft wird daher die 
im Hochdruckteil der Turbine arbeitende Dampf- 
menge in einer Gegendruckkolbenmaschine allein für 
die erforderliche Kraftleistung ausreichen, so daB die 
Niederdruckstufe und die Kondensation bei der 
Kolbenmaschine fortfallen kann. Der Anzapfturbine 
können relativ größere Dampfmengen entnommen 
werden. Bei sehr starken Schwankungen in der Ent- 
nahme ist zu berücksichtigen, daß derartige Schwan- 
kungen die Dampfausnutzung der für bestimmte Be- 
lastung und bestimmte Entnahmemengen bemessenen 
Turbine beeinflussen. Die Gegendruckmaschine ist 
um so vorteilhafter, je niedriger der Heizdampfdruck 


bedarf nach Größe, Art und Dauer voraus. 


gewählt werden kann; bei 1 at erreicht die Gegen- 
druckmaschine schon bei rund 35 v. H. die Dampf- 
ausnutzung der Kondensationsmaschine mit Frisch- 
dampfverwertung. 


Rationelle Wärmewirtschaft in Betrieben mit 
Kraft- und Wärmebedarf setzt die Kenntnis der auf- 
tretenden Schwankungen im Kraft- und Wärme- 
Bei 
schwankendem Kraft- und Wärmebedarf können die 
Ersparnisse nicht aus einzelnen für bestimmte Be- 
lastung und Entnahme gültigen Garantieziffern be- 
rechnet werden, vielmehr müssen dieselben als 
Summe der Einzelersparnisse, am besten durch gra- 
phische Integration ermittelt werden. Absolute Er- 


“ sparniszahlen sind Verhältniszahlen deshalb vorzu- 


ziehen, weil sie alle Schwankungen berücksichtigen 
können und weil sie einen direkten Vergleich mit 
etwaigen Kapitalaufwendungen gestatten. 


Hinsichtlich der auftretenden Kraft- und Wärme- 
schwankungen ist zu berücksichtigen, daß dieselben 
in den einzelnen Industrien in der Regel periodisch 
auftreten. Durch Anpassung des Betriebs an die Be- 
dingungen möglichst restloser Abdampfausnutzung 
lassen sich häufig große Ersparnisse erzielen und 
die Kesselzahl vermindern. Wenn nicht durch regi- 
strierende Instrumente, Kilowattstundenzähler, 
Dampfmesser, Wassermesser. registrierende Druck- 
vakuummeter-Thermometer, über die auftretenden 
Schwankungen im Kraft- und Wärmebedarf Auf- 
schlug erlangt werden kann, müssen von sachver- 
ständiger Seite durchgeführte Orientierungsversuche 
den nötigen Einblick in die Betriebsverhältnisse ver- 
schaffen. Bei starken Schwankungen bietet sich in 
der Möglichkeit der Energieaufspeicherung in 
Dampf- und Warmwasserspeichern die Möglichkeit, 
die Wirtschaftlichkeit günstig zu beeinflussen. Die 
Energieaufspeicherung ist um so leichter durchführ- 
bar, je niedriger die erforderliche Heiztemperatur. 
Warmwasserspeicher geben, wenn es sich um Warm- 
Wasserbedarf handelt, unter Umständen einen idealen 
Ausgleich zwischen Kraft- und Wärmebedarf. Heiz- 
dampfdruck und Temperatur sind so niedrig als 
möglich zu wählen. Es ist eine wichtige Gegen- 
wartsaufgabe, durch statistische Erfassung des 
Kraft- und Wärmebedarfs nach Größe, Art und 
Dauer in den einzelnen Industrien die Grundlagen 
für rationelle Wärmewirtschaft zu schaffen. 


Die Kolbendampfmaschine paßt sich Verände- 
rungen im Dampf- und Wärmebedarf außerordentlich 
leicht an. Aenderungen in bezug auf den Druck als 
auch in bezug -auf die Mengen des Heizdampfes 
haben auf die Konstruktion keinen großen Einfluß. 
Die Kolbendampfmaschine paßt sich auch hinsicht- 
lich der erforderlichen Temperatur verschiedenen 
Bedürfnissen sehr gut an, indem dieselbe gleichzeitig 
mit Zwischendampfentnahme und mit verringerter 
L.uftleere zur Erzielung größerer Heiztemperatur be- 
trieben werden kann. Abnormale Bauart und ab- 
normales Zylinderverhältnis erscheint nur dann ge- 
rechtfertigt, wenn Höhe der Belastung und des 
Dampfbedarfs genau feststeht und größere Schwan- 
kungen nicht auftreten. Zugunsten normaler Ma- 
schinen spricht auch Rücksichtnahme auf spätere 
Veränderungen des Betriebs, die bei Neuanlagen 
möglichst zu berücksichtigen sind. 


Wird nur ein Teil des Dampfes für Heizzwecke 
ausgenutzt, so ist neben Zwischendampfentnahme. 
Unterteilung auf mehrere Maschinen — Konden- 
sations- und Heizkraftmaschinen — zu erwägen. 
Hohe Anfangsspannung begünstigt die Abwärme- 
ausnutzung und erleichtert Wechsel in der Betriebs- 
weise der Kolbendampfmaschine, welche für Ueber- 
gang von Kondensations- auf (Gregendruckbetrieb, 
bzw. von Zwischendampfentnahme auf Gemendruck- 
betrieb verhältnismäßig leicht eingerichtet werden 
kann. 


Ich lasse auch hier gleich eine Versuchstabelle 
folgen, die aus demselben Heft: Heilmann, 
„Grundlagen für die Beurteilung der Wirtschaftlich- 
keit von Heizkraftmaschinen“ stammt und tatsäch- 
lich Ergebnisse darstellt, die kaum angezweifelt 
werden dürften. 
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maschinen ersetzt werden. Wie kann Herr Stiel 
behaupten wollen, daß die Anzapfturbine mit rein 
elektrischer Kraftübertragung die günstige 
Anordnung der Kraftanlage für die Papierfabrikation 
sei, wenn mari bedenkt, daß von 600 deutschen Pa- 
pierfabriken etwa 560 Papierfabriken Kräfte unter 


Zahlentafel ı. 


Abmessungen j Anf ki Gegen- 
Quelle bezw. Leistung angsdruc gen th 
Art der Maschine Versuchsleiter HD. Z N- Z „ N at Temp. druck vH 
Hub. PSi R. W. abs. °C at abs. 
Einfach- Chr. Eberle n 9 | 
expansions: Z. d. V.D. I. 1907, 555 Aao Versuche = 5 1 Een 
maschine Seite 2005 00 ne: uren und Gegendrücken eo 
Gegendruck- Versuche von 240 9 = 3 327 £ 225 5 
lokomobil R. Wolf 260 240 90 — [13 3292 8,55 | 76 
okomobile o 360 90 = 13 382 3 9,50 78,5 
Gegen- K, Heilmann | 
druck- Z. f. Dampfkessel- 300 176 s= 16,1 362 í 6,05 73,6 
lokomobile und Maschinen- — . 220 178 — 16,2 | 357 2 6,815 I 32,6 
betrieb 599 191 — 16,2 366 3 7.93 83.7 
1918, Nr. 15—21 
. Chr: Epas 225><380 Versuche mit verschiedenen Leistungen, Anfangsdrücken. 
maschine Z. d. V. D. I. — 120 T ü d G drück 
1907, S. 2005 600 empera ren und Gegendrücken 
Verbund- C. F. Holmboe, | | Ä 
maschine Kristiania 214 — | 119 | 252 2,55 10,45 | 83,3 
Dinglers Polyt. — 214,5 — 11,2 | 251. 1,01 7.55 | 78,2 
Journ. 1910 214 — 11,8 253 0.17 6,07 | 62,8 
Seite 513 
Verbund- K. Heilmann 200400 144.1 — 16 470 I 4,45 1 85 
lokomebile Z. d. V. D. I. 1911, — — 242 144,1| — 16 478 o, 3.34 I 82,5 
Seite 921 400 144.9 — 16 478 0,09 3,19 | 775 
Verbund- Versuche von 250><490 170 — 16 340 t 5,65 | 82,5 
lokomobile R. Wolf ma 170 — 16 352 1.5 6,44 | 80,5 
(Zylinder- | 
verhältnis 1:4) | 
Verbund- Versuche von 300x600 309 — 16 | 340 0,15 3.97 I 79 
lokomobile Doerfel 50 |308 | — 16 348 0,05 378 | 71 
Gegen- Urbahn-Reut- | 
druck- linger, Ermitt- 2000 | 13 | 300 i 10,9 48 
turbine lung der 2000 | angenommen 2 13,45 50,3 
billigsten 2000 er 3 16,5 50,3 
Betriebskraft — — 2000 55 4 19,6 50,8 
Gegen- L. Schneider, 
. druck- die Wärmerver, rd. 
turbine wertung i. Kraft- — 1575 — 13 300 2 10,65 | 63,5 
maschinen- l 
betrieb, Seite 67 a 
Kondensations- Garantien = = 750 15 350 0,05 3,94 | 683 
turbine ! 
Kondensations- A. Gramberg bei konstanter Dampf- 137,7 11,2 | 218 0,15 7,05 54.7 
turbine Maschinen- auf nahme 113,1] 12,5 | 217 0,29 8,7 49 
Untersuchungen — — 62,2 12,3212 1,03 | 15,65 | 39 


Es mutet doch recht merkwürdig an, wenn Herr 
Stiel behauptet, daß auch die Ausführungen des 
Herrn Langen in Nr. 48 des „Papierfabrikant“ 
1920 nicht richtig sind, der in seinem Endresultat 
ebenfalls dazu kommt, die Turbozentrale nicht als 
die beste Lösung der Kraft- und Wärmefrage in der 
Papierfabrikation zu betrachten, indem er sagt: es 
muß betont werden, daß die Turbine von diesem 
Standpunkt aus nicht das Richtige darstellt; die rich- 
tige Lösung ist vielmehr eine aus Kolbenmaschine 
mit Gegendrückbetrieb und Abdampfturbine kombi- 
nierte Anlage, und im nächsten Absatz bemerkt, daß 
(ie Gegendruckturbinen auf Grube Ilse durch Kolben- 


1000 PS verwenden. Glaubt Herr Stiel wirklich, dab 
heute noch jemand so naiv ist, für so geringe Kräfte 
Dampfturbinen aufzustellen? Meine hiesige Anlage 
ist der schlagendste Beweis für das Gegenteil seiner 
Behauptung. — Wir verfügen über eine Anzapf- 
turbine von 500 kW. Wenn wir gezwungen sind. 
diese aushilfsweise einige Tage in Betrieb zu setzen. 
so kann das nur unter Aufwendung des doppelten 
Kohlenquantums erfolgen. | 

Wenn Herr Stiel für den Beweis seiner An- 
sicht derartig nebensächliche Punkte, wie Punkt 1 
bis 6, die in keiner Weise geeignet sind, die richtige 
Verbrauchszahlen von Turbine und Kolbenmaschine 
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zu ändern, anführt, so wird er damit nur bei Laien 
und sonstigen Leuten Glück haben, die im Betriebe 
mit diesen beiden Kraftmaschinen keine Erfahrung 
haben. 

Zu Punkt ı habe ich zu bemerken, daß die in 
dem Goldschmidtschen Buche so genannten 
Durchschnittszahlen „Durchschnittszahlen“ sind, die 
in der Praxis nicht erreicht werden. 

Zu Punkt 2: Ich führe nicht zu meiner 
Rechtiertigung die Verlustzahlen einer Drehstrom- 
Ueberlandzentrale von 5000 PS an, sondern ich führe 
diese Verlustzahlen bloß an, weil sie tatsächlich vor- 
handen sind, und zwar nicht bloß in einer Drehstrom- 
zentrale, sondern — wenn eben solche Verhältnisse 
vorliegen — überall. Ich behaupte ja nicht, daß in 
jeder Fabrik diese Verluste vorkommen, aber ich 
behaupte, daß in jeder Anlage mit Turbozentrale die 
Verluste bei Generatoren mit 9 Proz., bei der Ver- 
teilungsleitung mit 3 Proz. und bei Elektromotoren 
mit 10 Proz. im Durchschnitt vorhanden sind. 

Was die Aufzählung jener Papierfabriken an- 
belangt, welche mit Hochspannung über 2000 Volt 
arbeiten, so möchte ich dazu bemerken, daß ich 
in meinen sämtlichen Artikeln nichts finde, was 
mit Hochspannung zu tun hätte, und wenn jemand 
die Tatsachen verdreht, so war doch in diesem Fall 
bei Stiel offenbar der Wunsch der Vater des Ge- 
dankens. Die Ursache hierzu findet sich auf Seite 400 
der Nr. 22 des „Papier-Fabrikant“ 1920. An jener 
Stelle, welche Herr Stiel widerlegen will, sage ich 
etwas ganz anderes. Ich spreche von Papierfabrik- 
anlagen, welche an einer Stelle 4000 bis 5000 PS ver- 
wenden, aber nicht von Papierfabriken, welche mit 
Hochspannung arbeiten. Es gibt tatsächlich in 
Deutschland kaum 10—20 Papierfabriken, welche 
tatsächlich so große Kraftanlagen brauchen, daß eine 
Turbo-Zentrale einigermaßen Aussicht auf Wirt- 
schaftlichkeit hat. 

Zu Punkt 3: Gerade die Ausführungen auf 
Seite 1290 des „Papier-Fabrikant“ 1910 geben mir 
recht, denn wo werden denn in der Papierfabrikation 
heute noch 1000-PS-Motoren verwendet? Vielleicht 
wäre Herr Stiel so liebenswürdig, mir das zu er- 
klären. Ich kenne keinen Fall, daß jemand heute so 
naiv ist und einen Holzschleifer elektrisch antreibt, 
wenn es sich um Verwendung von Dampfkraft han- 
delt. Es kommen also nur kleinere Motoren in 
Frage. Und da gibt Herr Stiel auf Seite 1290 
selbst zu, daß ich recht habe. 

Zu Punkt 4: Bezüglich der Riemenbetriebe 
verzichte ich, darauf zu erwidern. Gewiß sind im 
praktischen Betriebe bei alten Anlagen die Trans- 
missionsverluste größer, als ich sie angebe, aber das 
ist doch nicht ein dauernd notwendiger Zustand. 
Jede Anlage muß durch Erhöhung der Riemenge- 
schwindigkeit oder durch Verbreiterung der Riemen- 
scheiben günstigere Bedingungen für Riemenüber- 
tragungen und Transmissionsverluste herbeiführen. 

Zu Punkt 5: Herr Stiel hat auch hier we- 
sentlich die Tatsachen verdreht. Ich meine nicht 
die Feuerversicherung Viktoria, sondern die Ma- 
schinenversicherung Viktoria gegen Bruch und 
dergleichen. Es kommt hier also die Maschinen- 

Viktoria-Versicherung in Betracht, und diese nimmt 
Turbozentralen gegen Maschinenbruch nicht auf. 

. Ich will es mir versagen, nochmals darauf zu- 

rückzukommen, die Betriebssicherheit des Antriebes 
bei Turbozentralen zu detaillieren. Aber wenn Herr 
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Stiel mir den Grundsatz widerlegt: „daß die Be- 
triebssicherheit einer Anlage im umgekehrten Ver- 
hältnisse zur Zahl der verwendeten Zwischenmittel 
steht“, so wäre ich ihm dafür dankbar. 

Zu Punkt 6: Bereits im Jahre 1918 habe ich 
vorgeschlagen, einwandireie Vergleichsversuche zwi- 
schen Turbine und Kolbenmaschine unter gegenseiti- 
ger Kontrolle zu machen. Warum ist denn bisher 


“niemand auf diese Anregung eingegangen? Die Ver- 


suche, die Herr Stiel für sich allein ausführt, wer- 
den ebensowenig überzeugen, wie jene Versuche, 
die vielleicht ein anderer im entgegengesetzten 
Sinne macht. Warum wird denn gestritten, wenn 
dauernd vorgeschlagen wird, diese eminent wichtige 
Frage unter gegenseitiger Kontrolle einwandfrei zu 
klären? l 

Zu Punkt 7: Was hätte ich für eine Veran- 
lassung, in meinen Aufsätzen etwas zu ändern? Ich 
habe dort Kilowatt verwendet, wo man mit Kilowatt 
rechnet, und dort mit Pferdestärken gerechnet, wo 
im allgemeinen mit Pferdestärken gerechnet wird, 
wobei ich diese beiden Werte überall in das ent- 
sprechende Verhältnis zueinander gebracht habe. Ich 
muß es entschieden zurückweisen, wenn Herr Stiel 
diesen Tatsachen andere Motive unterschiebt. Herr 
Stiel sagt in Punkt 7 genau dasselbe, was ick in 
meinen Schriften schon wiederholt gesagt habe: Jede 
Papierfabrik ist ein individueller Betrieb, und es läßt 
sich nicht von vornherein behaupten, daß entweder 
die Turbine oder die Kolbenmaschine das wirtschaft- 
lichste Antriebsmittel ist. Ich habe immer betont, 
daß jeder Fabrikant, bevor er eine Umänderung trifft. 
Sachverständige befragt, und zwar unparteiische 
Sachverständige, nicht Verkäufer von Turbozentra- 
len oder Verkäufer von Kolbenmaschinen. 
Heute stehe ich auf dem Standpunkt, daß es 
eine kurze Spanne Zeit geben wird, in welcher die 


Dampfturbine in der Papierfabrikation Verbrei— 
tung finden wird; — aber nicht in dem Sinne, wie 
Herr Stiel sich dies denkt. nämlich in Ver— 


bindung mit Turbozentralen, sondern als direktes 
Antriebsmittel großer Schleifereien, ohne Ver- 
wendung von Elektrizität. Herrn Stiel 
wird der Vorwurf nicht erspart bleiben, daß er immer 
nur die reine Elektrisierung berücksichtigt und 
den Papierfabrikanten die wirklichen Vorteile bzw. 
Neuerungen, welche mit der Dampfturbine erreich- 
bar sind, vorenthält. Ich werde in der Neubearbei- 
tung meiner „Wärmewirtschaft in der Papier- und 
Zellstoffindustrie“ den Antrieb der Schleifer durch 
Dampfturbinen unter Zuhilfenahme des Pfeilrad- 
getriebes näher beleuchten und seine Wirtschaftlich- 
keit, die entschieden zunächst einen Vorteil gegen- 
über der Kolbenmaschine für Schleifereiantrieb dar- 
stellt, begründen. Aber der Vorteil der Dampf- 
turbine mit Pfeilradgetriebe, also ohne elektrische 
Zentrale, wird auch nicht lange dauern, wenn man 
berücksichtigt, daB die Kolbenmaschine und Kessel 
sowohl für Drücke von 50-60 Atmosphären ohne 
Schwierigkeiten gebaut werden können. Dadurch 
ist es ohne weiteres möglich, die Dampfverbauchs- 
zahlen der Kolbenmaschine bis auf 2,8 und 2,9, aller- 
höchstens 3 kg Dampf herunterzudrücken, die 
Kolbenmaschine aber bis zu 4000 und 5000 PS zu 
vergrößern. Das ergibt sich daraus, daß die Dampf- 
turbine am Ende ihrer thermodynamischen Aus- 
nützung bereits angekommen ist. Das Vakuum kann 
bekanntlich nicht über 95 v. H. vergrößert werden. 
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und für hohe Drücke von ı2 Atmosphären und 
Ueberhitzung von 350 Grad ist die Turbine beinahe 
praktisch unempfindlich, denn die Verringerung des 
Dampfverbrauchs beträgt pro Atmosphäre nur 
0,25 Proz., während die Kolbenmaschine in dem 
gleichen Falle 1,5 Proz. wirtschaftlicher arbeitet. 
Daß Herr Stiel gegen Windmühlen ficht, kann 
ihm auch durch Urteile von Chefkonstrukteuren von 
Fabriken bewiesen werden, welche, wie die G. M. A.. 
sowohl Turbinen als auch Kolbenmaschinen in erst- 
klassiger Ausführung herstellen. Diese Leute 
können doch gewiß als unparteiisch gelten, denn sie 
verkaufen nicht, wie Herr Stiel, Generatoren und 
elektrisches Material, sondern nur Antriebs- 
maschinen. Den Leuten. ist es gleichgültig, ob sie 
eine Turbine oder eine Kolbenmaschine verkaufen. 
Diese gewiß führenden und orientierten Fachleute 
sind vollständig meiner Ansicht, daß für Gegendruck 
und Zwischendampf die Kolbenmaschine in 
fast allen Fällen der Turbine vorzuziehen ist. 
Ich komme zum Schluß und resümiere: Ist die 


Vorbedingung des vollständig ölfreien Abdampfes 
nicht conditio sine qua non, so ist die Kolben- 
maschine der Dampfturbine sowohl bei Zwischen- 
dampf als auch ganz besonders im Gegendruck- 
betriebe überlegen, wie das ja aus den Tafeln und 
Diagrammen ohne weiteres hervorgeht. Bei reinem 
Kondensationsantrieb über 1000 kW ist der Tur- 
binenbetrieb vorzuziehen, wenn es möglich ist, die 
(‚roßkraftverbraucher, wie Schleifer, Holländer. 
Kollergang, Kegelstoffmühlen usw., möglichst ohne 
Flektrizität und Zwischenmittel anzutreiben. 
Für jedes Werk entscheidet aber in allen Fällen 
die Rentabilitätsberechnung nach dem Grundsatz: 
„daß mit einem bestimmten Quantum Zwischen- 
„Oder Abdampf vorher durch Ausnutzung der 
„höchsten Spannungen und Ueberhitzungen de 
„größtmögliche Kraftmenge erzeugt wird, wäh- 
„rend natürlich Verzinsung und Amortisation der 
„Anlage zu berücksichtigen sind.“ 
Muskau, den 8. Februar 1922. | 
G Lest. 


PATENT-UMSCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Boh Iman n. | 


Verfahren zum Leimen von Papier mit tie- 
rischem Leim oder Eiweißstoffen. 


D. R. P. 349881. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 331 350. 
Badische Anılin- und Sodafabrik 
inLudwigshafena.Rh. 

Durch Patent 331 350*) ist ein Verfahren zum 
Leimen von Papier mit tierischem Leim oder Eiweiß- 
stoffen geschützt, das dadurch gekennzeichnet ist. 
daß das Unlöslichmachen dieser Stoffe durch Sulfo- 
säuren ungesättigter Kohlenwasserstoffe (besonders 
der höheren Kohlenwasserstoffe des Steinkohlen- 
teers) und durch die aus diesen durch Erhitzen zu 
erhaltenden Kondensationsprodukte, oder durch die 
aus diesen Sulfosäuren mit Formaldehyd zu er- 
haltenden Kondensationsprodukte, oder durch die 
mit Phenolsulfosäuren zu erhaltenden Konden- 
sationsprodukte bewirkt wird. 

Es wurde nun gefunden, daß man an Stelle der 
vorgenannten Stoffe auch andere organische, künst- 
lich hergestellte, leimfällende Substanzen mit ver- 
wenden kann. 

Beispiel: Man bringt zu der Papiermasse im 
Holländer, bezogen auf trockene Masse, Lösungen 
von 0,25 Proz. Harzleim, 2 Proz. Tierleim, 4 Proz. 
des im Handel unter dem Namen „Neradol D“ er- 
hältlichen, nach der deutschen Patentschrift 262 558 
hergestellten Kondensationsproduktes aus Kresol- 
sulfosäure und Formaldehyd sowie 1—2 
schwefelsaure Tonerde und macht das Papier in 
üblicher Weise fertig. 

In ähnlicher Weise verfährt man bei Verwen- 
dung der nach der deutschen Patentschrift 305 795 
hergestellten Kondensationsprodukte oder anderer 
organischer, leimfällender Substanzen. 


*) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 1921, Heft 1, S. 8. 


Proz. 


Patent-Anspruch: Verfahren zum Leimen 
von Papier mit tierischem Leim oder Eiweißstoffen 
nach Patent 331 350, dadurch gekennzeichnet, daß 
man statt der im Hauptpatent genannten Sulfosäuren 
andere leimfällende, künstlich hergestellte, orgs 
nische Substanzen verwendet, zweckmäßig bei gleich- 
zeitiger Anwesenheit von Harzleim, Harzseife oder 
von Emulsionen von Harzen. 


Registerwalze mit Erhöhungen an der Um- 
fläche für Langsiebmaschinen. 
D. R. P. 319069. Klasse 55 d. Gruppe 8. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 
Aus dem Walzenkörper. a sind quer zur Walzen- 
achse Ringe, Spiralwülste oder ähnlich gestaltete 
schmale, einen zylindrischen Gesamtumfang gewähr- 
leistende Erhöhungen b im Abständen voneinander 
„ngeordnet, die das Maschinensieb c tragen, so daß 
Zwischenräume zwischen Maschinensieb und dem 
eigentlichen Registerwalzenmantel entstehen. 


£ 


4 
N 
N 
N 
7 
4 
In diese Zwischenräume weicht an der Berüh- 
rungsstelle von Registerwalze und Maschinensieb 
das auf den Ringen, Wülsten o. dgl. haftende Wasser 
aus, so daß es zu der früher wirksamen Pressung. 
die das Wasser kräftig durch das Maschinensieb 
hindurchdrückte, nicht mehr kommen kann. 


Die Entwässerung wird durch die nicht durch- 
laufende, sondern unterbrochene Berührung zwischen 
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Registerwalzenumfläche und Maschinensieb nicht 
beeinträchtigt. Die Kohäsion der in jenen Ausweich- 
räumen befindlichen, mit der Papierbahn in Berüh- 
rung kommenden Wasserschicht ist für die Herbei- 
führung der bekannten Entwässerungsvorgänge aus- 
reichend. 

Patent-Anspruch: Registerwalze mit Er- 
höhungen an der Umfläche für Langsiebmaschinen, 
dadurch gekennzeichnet, daß quer auf dem Walzen- 
körper (a) in Abständen voneinander Ringe, Spiral- 
wülste oder ähnliche Erhöhungen (b) angeordnet 
sind, um dem der Registerwalze anhaftenden, aus 
dem Entwässerungsvorgang stammenden Wasser an 
der Berührungsstelle zwischen Registerwalze und 
Maschinensieb Ausweichräume zu gewähren. 


Rundsiebzylinder für Papier-, Pappen- und 
Papierstoffentwässerungsmaschinen, Stoff- 
fänger u. dgl. 

D. R. P. 350001. Klasse 55d. Gruppe 18. 

Carl Kurtz-Hähnle in Reutlingen. 

Der Siebzylinder ist derart ausgebildet, daß nur 
şs eigentliche Zylindergestell aus einem einzigen 
Sack besteht, auf das die gelochten Mantelbleche 
%diglich aufgeschraubt oder in anderer Weise leicht 
sbar aufgebracht werden. Diese Mantelbleche 
iind hierbei mit den zugehörigen Teilfeldern der 
auf dem Zylindermantel aufruhenden Gewebe, also 
dem Untergewebe, dem Zwischensieb und dem feinen 
Ueberzug, derart verbunden, daß je ein zusammen- 
gehöriger Satz von Teilfeldern des Zylindermantels, 
des Untergewebes, des Zwischensiebes und des Fein- 
überzuges ein gemeinsames Ganzes bilden. Durch 
diese Anordnung wird der Vorteil erzielt, daß die 
Auswechslung eines Feldes einfach in der Weise be- 
wirkt werden kann, daß man die etwa acht zur Be- 
ſestigung des Feldes dienenden Schrauben löst und 
hierauf das gesamte Mantelblech samt Ueberzügen 
und Klemmstäben ohne weiteres wegnimmt. Es ist 
alsdann durchaus nicht mehr nötig, erst dieses Seg- 
ment auseinanderzunehmen und neu zu beziehen, 
sondern es genügt, aus dem zu diesem Zweck bereit- 
legenden Vorrat von Ersatzsegmenten eines zu ent- 
nehmen und an Stelle des abgenommenen Segments 
geder in denkbar einfachster Weise auf dem Zylin- 
@rgestell zu befestigen, worauf der Betrieb unver- 
züglich wieder aufgenommen werden kann. Außer- 
dem wird hierbei gleichzeitig auch die Möglichkeit 
geschaffen, mit Hilfe der durch die Abnahme des be- 
treffenden Teilfeldes in dem Zylindermantel entstan- 
denen Oeffnung hindurch auch das Innere des 
Zylinders gründlich zu reinigen, was bei den älteren 
Einrichtungen ausgeschlossen ist. 

Die Ausführung erfolgt beispielsweise so, daß 
auf der Welle a eine der Längsteilung entsprechende 
Anzahl von Scheiben b befestigt ist, die unterein- 
ander durch eine der Teilung des Umfangs ent- 
sprechende Anzahl von Querstücken c verbunden 
sind. Der den Zylindermantel bildende, aus Stäben 
oder aus gelochten Blechen bestehende gitterartige 
Unterbau wird durch bereits mit dem Obersieb ver- 
sehene Rahmen oder Teilfelder d gebildet, die 
schließlich mittels gebogener und gerader Klemm- 
stäbe e sowie versenkbarer Schrauben derart ringsum 
auf dem Gestell befestigt werden, daß eine außen 
vollständig glatte Zylinderfläche entsteht, von der 
nach dem Lösen der Schrauben die Klemmstäbe und 
sodann jedes Teilfeld für sich ohne weiteres ab- 
genommen werden können. 
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Patent-Ansprüche: 1. Rundsiebzylinder 
iür Papier-, Pappen- und Papierstoffentwässerungs- 
maschinen, Stoffänger u. dgl., bei dem der Sieb- 
mantel samt dem Untersieb in einzelne auswechsel- 


bare Teilfelder zerlegt ist, dadurch gekennzeichnet, 


daß je zwei zusammengehörige Teilfelder (d) des 
Zylindermantels und des Siebüberzuges derart mit- 
einander verbunden sind, daß sie gemeinsam ab- 
genommen und ausgewechselt werden können. 

2. Rundsiebzylinder nach Patentanspruch. ı, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Befestigung der Teil- 
felder (d) auf dem Zylindergestell (b, c) durch 
Längs- und Querbänder (e) erfolgt, die sich über 
die zusammenstoßenden, etwas abgesetzten Ränder 
je zweier benachbarter Teilfelder legen. 


Einrichtung zur Herstellung von Dachpappe 
| in Bahnenform. 


D. R. P. 349654. Klasse 8a. Gruppe 28. 
Walter Steinmannin Erkner bei Berlin. 
Die Pappe gleitet von. der Rohpapprolle ı durch 
die Führungswalzen 2, welche gleichzeitig den Ab- 
schluß eines Vorwärmers 3 bilden, über die Leit- 
walzen 4 im Sinne der Pfeilrichtung nach der. strich- 
punktierten Linie durch den Vorwärmer und verläßt 
denselben durch die Führungswalzen 5. Das Heiz- 
mittel, heiße Luft, Verbrennungskase, Rauchgase 
o. dgl. strömt bei Stutzen 6 ein und wird durch die 
im Vorwärmer eingebauten Zwischenwände 7 ge- 
zwungen, im Gegenstrom zur Pappe den Vorwärmer 
zu durchströmen, um denselben bei 8 zu verlassen. 
Die Rohpappe gleitet nach dem Verlassen des 
Vorwärmers 3 über Leitwalzen 9 und tritt, auf die 
Imprägnierbadtemperatur oder eine dem Verfahren 
zweckdienliche Temperatur erhitzt, in das Imprä- 
gnierbad 10 ein, durch welches sie im Sinne der 
Pfeilrichtung über die Leitwalzen 11 geleitet wird. 
Das Imprägnierbad besitzt eine Heizvorrichtung. 
Nach dem Verlassen des Bades wird die Pappe durch 
Quetschwalzen 24 zur Befreiung von überschüssigem 
Imprägnierstoff geleitet. Es kann auch ein zweites 
Paar Quetschwalzen angeordnet sein. N 
Zur Besandung kann die Pappe über die 
Rollen 12, 13. 14, 15 geleitet werden. Die Pappe 
kann auch, wenn die Bestreuung wegfällt, direkt 
nach der punktierten Linie von der Rolle 13 zur 
Rolle 15 unter Umgehung der Rolle 14 gelangen. 
Es kann auch ein zweites Imprägnierbad verwendet 
werden, wenn noch die Aufbringung eines Ueber- 
zuges uf die Pappe erfolgen soll. Der heiße Sand 
fällt aus dem Behälter 16 durch Streuer 17 und 18 
auf die Pappe. Der überschüssige Sand wird durch 
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Auffangbleche 19, 20 und 21 gesammelt und durch 
Schnecken 22 und 23 fortgeschafft. 

Die imprägnierte und gegebenenfalls hesandete 
Pappe tritt alsdann von der Walze ı5 in das Kühl- 
bad 26 ein und durchläuft dasselbe im Sinne der 
Pfeilrichtungen über die Leitwalzen 25, um zur Leit- 
walze 27 zu gelangen. Die Kühlflüssigkeit tritt bei 
28 ein und verläßt das Kühlbad, durch Zwischen- 


Be- 


wände 30 gezwungen, im Gegenstrom zur 
wegungsrichtung der Pappe bei 29. 

Ehe die feuchtgekühlte Pappe die Walze 27 er- 
reicht, wird sie beiderseits durch einen Druckluft- 
strom aus den Düsen 31 trocken geblasen. Die 
Pappe gelangt sodann von der Leitrolle 27 über eine 
Rolle 32 durch eine Glätt- und Streckvorrichtung, 
die aus Glättwalzenpaaren 36, welche Pappe glätten 
und ausspannen, sowie aus Streckwalzenpaaren 33, 
welche die Pappe infolge ihrer etwas schnelleren 
Umdrehung ausdehnen, besteht, zur Schneidvorrich- 
tung 34. Dort wird sie in gleichmäßig lange Stücke 
abgeschnitten und von der Aufwickelvorrichtung 35 
mechanisch auf Rollen aufgewickelt. Es kann vor 
der Aufwickelvorrichtung 35 nochmals eine Be- 
streuungsvorrichtung angebracht sein. 

Patent-Ansprüche: ı. Einrichtung zur 
Herstellung von Dachpappe in Bahnenform, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Rohpappe von der Rohpapp- 
rolle (1) bis zur Aufwickelvorrichtung (35) fort- 
laufend nacheinander einen Luft- bzw. Gasvorwärmer 
(3) im Gegenstrom, ein Imprägniertauchbad (10) 
oder mehrere solcher, gegebenenfalls eine Besan- 
dungsvorrichtung (17, 18), ein Kühltauchbad (26) im 
Gegenstrom, eine auf beiden Pappseiten wirkende 
Luftgebläsekühlung (31), eine Glätt- und Streck- 
vorrichtung (33, 36) und eine Schneidevorrichtung 
(34) durchläuft. 

2. Einrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Glätt- und Streckvorrichtung 
aus Walzenpaaren (33, 36) besteht, von denen die 
Streckwalze (33) sich etwas schneller drehen als die 
Gleit- oder Glättwalzen (36). 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 
Anmeldungen. 

ssd, 31. A. 33 582. Aktiebolaget Karlstads Me- 
kaniska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: R. 
H. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW 11. Vorrichtung 
zur Ausnutzung der von der Trockenpartie in Papier- 
und Pappenmaschinen entweichenden Wärme zum 
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Anwärmen von Betriebswàsser. 16. 6. 20. Schweden 
7. 4. 17. , | 

55d, 17. E. 27 351. Gebr. Ebart, Berlin. Ver- 
fahren, festes, langfaseriges Papier auf der Papier- 


maschine mit Wasserzeichen zu versehen. 19. 11. 21. 


Erteilungen. 
55a, 1. 352625. Fa. J. M. Voith, Heidenheim a. 
d. Brenz. Großpressen-Holzschleifer. 2. 6. 20. V. 15 597. 
55a, 1. 352626. Fa. J. M. Voith, Heidenheim 
a. d. Brenz. Holzschleifer zur Herstellung von Holz- 
schliff. 14. 1. 21. V. 16 181. 


2283388 
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55d, 29. 352 627. James Shorrock, Durwen, Engl.; 
Vertr.: Dr.-Ing. R. Geißler, Pat.-Anw., Berlin SW II. 
Vorrichtung zum Führen von Tapetenbahnen in 
Hängefalten durch eine Trockenkammer. 6. 4. 21. 
S 56078. Großbritannien 26. 4. 20. 

sse, 3. 352543. Fa. Erwin Kampf, Mühlen b. 
Bielstein, Rhld. Selbsttätig wirkende Bremsvorrich- 
tung für sich von einer Vorratsrolle abwickelnde 
Papierbahnen, insbesondere für Papierrollenschneid- 
maschinen. 13. 3. 21. K. 76750. 


Löschungen. 
55a: 230 868. 55C: 296 124, 309 680, 312 594, 321 232. 


55d: 258 740, 260 494, 260 495, 260 496, 283 349. 382: 
262 916. | 
Aufhebung von Löschungen. 
55d: 305 879. 
Auslandspatente 
Ausdehnbare Sieb- oder Vordruckwalze für 
Papiermaschinen. 


Britisches Patent 167 279. 
J. T. Marshalland Co. und R. E. Wedgwood 
in Stoke, Newington. 
Auf der hohlen Achse d sitzen fest die End- 
scheiben, a und die Zwischenscheiben b, welche die 


a 


Si ADD 


beweglichen, an den Armen bi sitzenden Segment- 
stücke tragen. An den Armen b' sind verstellbar 
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Vl. 


tn. 


en 


—— 


Heſt 12, 1922 


tadiale Arme f angeschlossen, die durch die Scheiben- 
naben und Schlitze g der Hohlachse bis auf Ko- 
nusse i reichen, auf denen sie in Ringnuten n auf- 
sitzen. Die Konusse i sitzen fest auf einer die 
Hohlachse 
die in Stirnwänden j der Hohlachse mit Gewinde k 
gelagert ist. Wird mit Hilfe der Gewinde k die Voll- 
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achse h nach links verschoben, so drängen die Ko- 
nusse i die Radialarme f nach außen, so daß auch die 
Arme b' folgen müssen und demzufolge auch die von 
ihnen getragenen Segmentstücke mit ihren Sieb- 
bekleidungen c. so daß sich der Walzenumfang ver- 
größert. 

— W — 


C 


Die Veränderungen der zollpolitischen Maßnahmen des Aus- 


Von Dr. Grimmert, Berlin. (Fortsetzung aus Heft 11.) 


Bulgarien: 

Nach hier eingegangenen Nachrichten wird in 
Bulgarien seit dem 9. August 1921 der doppelte Be- 
trag der Ansätze des autonomen Zolltarifs, der auf 
dem Gesetz vom Dezember 1904 beruht, erhoben. 
Außerdem sind, wie bisher, bei der Bezahlung der 
Zölle in Papiergeld für 100 Goldleva 900 Papierleva 
zuentrichten. Die Erhöhung ist jetzt auf 1200 Proz. 
der alten Sätze vorgenommen. worden. 


Schweiz: 


Durch Bundesratsbeschluß vom 16. September 
1921 ist die Einfuhr von Faserstoffen zur Papier- 
bereitung nach der Schweiz bis auf weiteres von der 
Einholung einer Bewilligung abhängig gemacht. Der 
Verband Schweizerischer Papier- und Papierstoff- 
Fabrikanten hat sich mit einer Ein fuhrbeschränkung 
für Cellulose einverstanden erklärt unter der Bedin- 
gung, daB Spezialcellubosen, die in der Schweiz nicht 
in genügender Menge oder Qualität hergestellt wer- 
den, weiter frei eingeführt werden dürfen. Für diese 
Maßnahmen werden zur Begründung folgende Erklä- 
rungen vom Bundesrat abgegeben: Ä 

Faserstoffe zur Papierfabrikation (Zolltarif- 
nummer 289/291). Infolge des äußerst stillen Ge- 
schäftsganges der. schweizerischen Papierindustrie 
haben auch die wenigen inländischen Fabriken, 
welche Holzschliff und Cellulose herstellen, schwer 
gelitten. 

Für die Erzeugung von Holzschliff zu Handels- 
zwecken kommt ein einziges Unternehmen in der 
Westschweiz in Betracht. Daneben erzeugen einige 
der größten schweizerischen Papierfabriken Holz- 
schliff für den eigenen Bedarf. Der Wettbewerb des 
Auslands wirkt hier besonders ruinös, weil in den 
valutaschwachen Ländern die Produktionskosten des 
Holzes verhältnismäßig nur wenig gestiegen sind. 
Der Preisabbau in Holzschliff schweizerischen Ur- 
sprungs ist bis heute in einem die Abnehmer befrie- 
digenden Grade erfolgt. Von 48 Fr. für 100 kg im 
Jahre 1920 wurden die Verkaufspreise bis jetzt auf 
32 Fr. ermäßigt. Der Verband Schweizerischer Pa- 
Pier- und Papierstoff-Fabrikanten hat sich mit einer 
Einfuhrbeschränkung auf Holzschliff einverstanden 
erklärt unter der Bedingung, daß die Verkaufspreise 

dieses Rohstoffes ohne vorherige Verständigung mit 
dem Verband nicht wieder erhöht würden. 

Die Einfuhrziffern für Holzschliff können mit 
der Vorkriegszeit nicht verglichen werden, da sich 


seitdem zahlreiche schweizerische Fabriken auf die 
eigene Herstellung ihrer Rohstoffe eingerichtet 
haben. Auch war die schweizerische Papierindustrie 
in letzter Zeit angesichts der unsicheren Geschäfts- 
lage in ihren Rohstoffeinkäufen sehr zurückhaltend. 

Bei Cellulose liegen die Verhältnisse ähnlich wie 
bei Holzschliff. Die beiden schweizerischen Unter- 
nehmungen, welche für den Markt arbeiten, haben 
seit einem Jahr ihre Arbeiter zahl (zusammen 750 in 
normaler Zeit) nach und nach verkleinern müssen. 
Die kleinere der beiden Fabriken hat am 22. Juli 1921 
ihren Betrieb gänzlich eingestellt, während die 
größere mit der baldigen Schließung rechnen muß. 
Die unverkauften Lager an Cellulose würden ge- 
nügen, um bei normalem Geschäftsgang den gesam- 
ten Bedarf der Schweiz für acht Monate zu decken. 

Die beiden Fabriken haben ihre Verkaufspreise 
allmählich wie folgt herabgesetzt: 


ab18. ab 1.12. ab 1 2. ab 1.6. ab 1. 7. 
Art der Ware 1920 1820 1921 1921 1821 


Ia Cellulose, gebleicht 135.— 115.— 94.50 75.— 60.— 
Ia Cellulose, ungebl. . 95.— 80.— 6625 54.— 46.— 


Neufundland: | 
Neue Zölle und Antidumping-Maßnahmen sind in 
Neufundland durch Abänderung des Zollgesetzes ein- 
geführt. Die Bestimmungen sind uns bisher noch 
nicht zugegangen. 
England. 


In England ist das Industrie-Schutz (Antidum- 
ping-) Gesetz ergangen. Dieses zerfällt in drei Teile. 
Teil I trat mit dem ı. Oktober 1921 in Kraft. Für 
Deutschland ist das Gesetz von ganz besonderer Be- 
deutung, weil dieses nur denjenigen Ländern gegen- 
über in Anwendung kommt, die mit England keinen 
Handels- oder Meistbegünstigungsvertrag abge- 
schlossen haben. Trotz lebhafter Opposition, die in 
erster Linie von Asquith geführt wurde, wurde 
schließlich das Gesetz mit großer Mehrheit ange- 
nommen. 

Teilt I behandelt den Schutz der „Schlüssel- 
industrien“. Zu diesen Schlüsselindustrien gehört 
die Papierindustrie nach den uns zugegangenen Ver- 
zeichnissen bis jetzt noch nicht. Werden Produkte 
der Schlüsselindustrien nach England eingeführt, so 
wird ein Schutzzoll in Höhe von 33% Proz. des 
Wertes der Waren erhoben. Erzeugnisse des briti- 
schen Reiches fallen nicht unter die Bestimmungen 
des ersten Teils. Gehört ein Bestandteil eines zu- 
sammengesetzten Einfuhrartikels einer Schlüssel- 
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industrie an, so bleibt die Ware zollifrei, wenn der 
betreffende Teil durch den Arbeitsprozeß seine Iden- 
tität eingebüßt hat. Zur Vermeidung von Streitig- 
keiten über die Frage, welche Waren zu den Pro- 
dukten der Schlüsselindustrie gehören, kann das eng- 
lische Handelsamt von Zeit zu Zeit Verzeichnisse 
solcher Waren herausgeben, die in den amtlichen 
Organen veröffentlicht werden. Klagen von Inter- 
essenten über Auslassung oder Hinzufügung irgend- 
einer Ware, die innerhalb von drei Monaten nach der 
Veröffentlichung eingereicht werden, sind einem 
vom Lordkanzler zu ernennenden Schiedsrichter zu 
überweisen, nach dessen Entscheidung das Ver- 
zeichnis entsprechend abgeändert wird. Liegen auf 
den eingeführten Waren noch irgendwelche anderen 
Zölle, so sollen die auf Grund des Teils I dieses Ge- 
setzes vorgeschriebenen Zölle nur soweit erhoben 
werden, wie sie den Betrag der anderen Zölle über- 
steigen. Diese Bestimmung trifft nicht auf die Zölle 
zu, die nach Teil II angeordnet werden. 

Teil II. In Teil II des Gesetzes wird be- 
stimmt, daß der Präsident des englischen Handels- 
amts einen Ausschuß von fünf Personen, die Erfah- 
rung im Handel und Imdustrie besitzen, ernennen 
soll. Diesem Ausschuß werden alle Klagen betreffend 
Dumping überwiesen, die er prüfen und über die er 
dem Präsidenten berichten muß, Wird dem eng- 
lischen Handelsamt eine Klage darüber ein- 
gereicht, daß irgendwelche im Auslande her- 
gestellten Waren, außer Lebensmitteln und Ge- 
tränken sowie sämtlichen Erzeugnissen der britischen 
Dominien, in England zu Preisen verkauft werden. 
die entweder unter den Produktionskosten des Her- 
kunftslandes oder infolge von entwerteter Währung 
unter den Preisen stehen, zu welchen ähnliche 
Waren in England hergestellt werden können, so 
kann das englische Ilandelsamt im Einvernehmen 
mit dem Ausschuß die Einfuhr aus den betreffen- 
den Ländern mit jenem Zoll von 334 Proz. be- 
legem Voraussetzung ist dabei, daß eine Währung 
im Verhältnis zum Sterling um mindestens 33% 
Prozent unter Pari steht, und daß mit fremden Län- 
dern bestehende Handelsabkommen oder Handels- 
verträge hierdurch nicht verletzt werden. Durch 
diese Maßnahme werden also in erster Linie wieder 
die ehemals feindlichen Staaten betroffen. Handelt 
es sich um Waren, deren einzelne Teile in ver- 
schiedenen Ländern hergestellt worden sind, so sind 
sie zollpflichtig, es sei denn, daß den Zollbehörden 
bewiesen wird, daß mindestens 25 Proz. durch Ver- 
arbeitung dem Wert der Ware hinzugefügt worden 
sind, seitdem letztere das Land, welches unter die 
Dumpingorder fällt, verlassen haben. Wenn der 
Exporteur den Zollbehörden beweisen kann, daß 
ganz eingeführte Ware nicht unter ihren Produk- 
tionskosten in England verkauft, oder daß sie wieder 
ausgeführt worden ist, so wird ihm der Zoll von 
33% Proz. zurückvergütet. Im Zusammenhang mit 
diesen Bestimmungen können die Zollbehörden von 
dem Importeur Beweise für die Herkunft der Ware, 
d. h. eine vom Exporteur abgegebene und von einem 
britischen Konsulatsbeamten beglaubigte Erklärung 
verlangen. Eine Verfügung des Handelsamts bleibt 
grundsätzlich höchstens drei Jahre in Kraft, kann 
aber von Zeit zu Zeit erneuert oder auch widerrufen 
werden. Bestimmungen und Verordnungen gegen 
das Valuta-Dumping treten drei Jahre nach Erlaß 
des Gesetzes außer Kraft. 


Teil III behandelt die Vorschriften, mach 
denen der Wert, von dem der Zoll erhoben werden 
soll, als cif-Preis der Ware im Landungshafen fest- 
gesetzt wird. Weiter enthält er folgende Bestim- 
mungen: 

Irgendwelche Streitigkeiten, die aus der Ver- 
anlagung oder der Klassifizierung der Waren unter 
die zollpflichtigen Kategorien entstehen, werden dem 
vom Lordkanzler zu ernennenden Schiedsrichter zur 
Erledigung überwiesen, dessen Entscheidung end- 
gültig ist. ‚Werden eingeführte Waren nach Ent- 
richtung des Zolles wieder ausgeführt, ohne in Eng- 
land verwendet worden zu sein, so bewilligen die 
Zollbehörden eine Exportrückvergütung; reine 
Transitwaren bleiben zollfrei. Eine Order in bezug 
auf Teil II darf nur dann erlassen werden, wenn_der, 
Ausschuß sich überzeugt hat, daß der Beschäfti- 
gungsgrad in anderen Industrien, welche die zu ver- 
zollenden Waren als Rohstoff gebrauchen, nicht 
ungünstig beeinflußt, und daß andererseits die zu 
schützende Industrie in England mit genügender 
Lieferungsfähigkeit und Wirtschaftlichkeit betrieben 
wird. Der erste Teil des Gesetzes, das Schlüssel- 
industrie-Gesetz, bleibt vom ı. Oktober an fünf 
Jahre in Kraft. Die Bekämpfung des eigentlichen 
Dumping nach Teil II des Gesetzes ist anscheinend 
als dauernde Einrichtung gedacht. 


Vereinigte Staaten von Amerika. 


Der Ausschuß beider Häuser des amerikanischen 
Kongresses, in dem gegenwärtig der neue Zoll- 
tarifentwurf der Vereinigten Staaten beraten wird, 
hat sich wegen der Festsetzung. des Verzollungs- 
wertes eingeführter Waren auf folgendes nach den 
„Mitteilungen des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie“ geeinigt: 

Der Zoll soll künftig erhoben werden von dem 
einheimischen (d. h. amerikanischen) Wert des der 
eingeführten Ware ähnlichen amerikanischen. Er- 
zeugnisses, den dieses zurzeit des Exports der. be- 
treffenden Ware hat. Wenn sich der einheimische 
Wert nicht ermitteln läßt, so soll als verzollungs- 
pflichtiger Wert der Preis zugrunde gelegt werden, 
zu welchem eine ähnliche eingeführte Ware auf den 
Hauptmärkten: der Vereinigten Staaten zurzeit des 


. Exports notiert wird. Handelt es sich um Waren, 


die im Exportland für den Export nach den Ver- 
einigten Staaten hergestellt worden sind, so soll der 
Verzollungswert alle Kosten der Ware einschließen. 
zuzüglich Zoll, Transport- und Versicherungsspesen 
und zuzüglich eines Satzes von nicht weniger als 
10 Proz. für allgemeine Unkosten und Gewinn. In 
Fällen, in denen eine Zollabschätzung auf der Basis 
der vorbezeichneten Richtlinien nicht möglich ist. 
soll der Zoll von einem \Vert erhoben werden, der 
festgestellt wird aus den Produktionskosten plus 
Zoll, Transportkosten und Versicherungsspesen. 
Die Produktionskosten sollen sich zusammensetzen 
aus den Kosten des Materials und der Verarbeitung 
zuzüglich eines Betrages von mindestens 10 Proz. 
für allgemeine Unkosten, ferner aus den Kosten der 
Verpackung der Ware für den Versand nach den 
Vereinigten Staaten und endlich einem Betrag von 
nicht weniger als 8 Proz. der Summe dieser Kosten 
als üblichen Gewinn. | 

Dieser Beschluß des gemeinsamen Komitees 
beider Häuser des Kongresses definiert demnach den 
Begriff des amerikanischen Marktwertes eingeführter 
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Waren, der bekanntlich durch den neuen Zolltarif die 
Grundlage für die Verzollung geben soll. Es muß 
damit gerechnet werden, daß der Kongreß diesem 
Vorschlag endgültig zustimmt. 

In diesem Zusammenhang sei auch auf die Vor- 
legung der Bücher und Fakturen an Beauftragte der 
amerikanischen Zollbehörden hingewiesen, die. durch 

"die Bestimmungen der Abschnitte U und V des 
amerikanischen Zollverwaltungsgesetzes vom 3. Ok- 
tober 1913 geregelt wird; diese Bestimmungen sind 


durch die Sektionen 404 und 405 des amerikanischen | 


Notstandsgesetzes vom 27. Mai noch erheblich ver- 
schärft. 

Entsprechende Bestimmungen sind in dem vor- 
liegenden Entwurf des sogenannten ständigen Tarifs 
bzw. des neuen Zollverwaltungsgesetzes zunächst 
nicht enthalten. Der Grund dafür dürfte darin 
liegen, dab nach dem vorstehend mitgeteilten Be- 
schluß über die Berechnung der Zölle bis zu einem 
gewissen Grade für die amerikanischen Regierungs- 
stellen und Zollbehörden kein Anlaß mehr vorhanden 


ist, die Angaben in den Konsulatsfakturen so scharf ` 


nachzuprüfen, wie dies bisher der Fall gewesen ist. 

In denjenigen Fällen, in denen eine Verzollung 
auf der Basis des amerikanischen. Marktwertes nicht 
vorgenommen werden kann, wird nach den Be- 
schlüssen des vorgenannten Komitees auf Produk- 
tionskosten usw. zurückgegriffen. Diese Angaben 
muß der Importeur beschaffen, d. h. er muß sie sich 
vom Exporteur der betreffenden Ware geben lassen. 
Es dürfte keinem Zweifel unterliegen, daß in diesem 
Falle sich die amerikanische Regierung das Recht 
vorbehält, die Angaben der ausländischen Expor- 
teure auf ihre Richtigkeit hin nachzuprüfen. Wenn 
die amerikanischen Abschätzungsbeamten bei der 
Einfuhr einer Ware, für die keine Vergleichsware in 
den Vereinigten Staaten vorhanden ist, Grund zu 
der Annahme haben, daß eine Unterbewertung in 
den Fakturen gemacht worden ist, so werden sie 
versuchen, durch Beauftragte des Schatzamts oder 
durch die amerikanischen Konsuln in dem Lande, 
aus welchem die Waren herkommen, feststellen zu 
lassen, wie hoch sich die tatsächlichen Produktions- 
kosten belaufen. Sollte dann der Exporteur oder der 
Fabrikant solcher Waren sich weigern, dem be- 
treffenden Beamten der amerikanischen Regierung 
diese Unterlagen zu geben oder die Bücher, aus 
denen die Produktionskosten zu ermitteln sind, vor- 
zulegen, so dürften unseres Erachtens ohne weiteres 
Strafbestimmungen, wie sie in dem Notstandstarif- 
gesetz vorgesehen sind, zur Anwendung gebracht 
werden. Die Bestimmungen über die Prüfung der 
Bücher in Titel 4 des Notstandsgesetzes werden 
durch den Entwurf des ständigen Zolltarifs zunächst 
nicht aufgehoben, wenigstens soweit das aus dem 
hier vorliegenden Originaltext des Entwurfes er- 
sichtlich ist. 

Die Besprechungen zwischen dem Präsidenten 
und den republikanischen Führern über das Ver- 
fahren der Wertbestimmung haben bisher noch keine 
Einigung herbeigeführt. Es wird allgemein zu- 
gegeben, daß die Führer der Mehrheitspartei im 


Kongreß sowie die Regierung irgendeine Art der 


smerikanischen Wertbestimmung empfehlen werden, 
jedoch in einer bedeutend gemilderten Form wegen 
des weit verbreiteten Widerstandes gegen den 
ursprünglichen Plan und wegen der Schwierigkeiten 
für die Zollverwaltung. Es wird heute sogar er- 
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wogen, als amerikanischen Wert eingeführter 
Artikel folgendes festzusetzen: Den auswärtigen 


Wert einschließlich der Transportkosten und Ab- 
gaben sowie der allgemeinen Unkosten und des Ver- 
dienstes für den Exporteur. Sollten jedoch die Ab- 
gaben nicht gegen die fremde Konkurrenz genügen, 
so soll der Präsident von der Tarifkommission eine 
Untersuchung und eirien Bericht einfordern dürfen 
und ermächtigt werden, die Art der Wertbestim- 
mung zu ändern, indem der amerikanische Engros- 
verkaufspreis eines gleichen oder ähnlichen in den 
Vereinigten Staaten hergestellten Artikels als Grund- 
lage für d \ erzollung genommen wird. 


Neuseeland. 


In Neuseeland ist am 26. Juli 1920 folgende Ver- 
fügung ergangen: 

1. Die Einfuhr von Waren, welche vor oder nach 
Erlaß dieser Verordnung in Deutschland oder 
Oesterreich fabriziert oder hergestellt oder von 
dort ausgeführt sind, wird hierdurch verboten,, 
es sei denn, daB der Finanzminister seine Ein- 
wihligung dazu erteilt. 

2. Deutschland bedeutet das Gebiet des heutigen 
Deutschen Reiches. 


3. Oesterreich bedeuten alle Gebiete, die am 
4. August 1914 zu dem Oesterreich- Ungarischen 
Reich gehörten, mit Ausnahme derjenigen, die 
jetzt zur Tschechoslowakischen Republik oder 
zum Königreich der Serben. Kroaten und 
Slovenen oder zum Königreich Italien gehören. 


4. Als in Deutschland oder in Oesterreich her— 
gestellt gelten alle diejenigen Waren, von deren 
Wert auf Grund einer nach den Bestimmungen 
des Zollgesetzes vom Jahre 1913 über die nach 
dem Wert zu verzollenden Waren vorgenom- 
menen Schätzung 5 Proz. aus Deutschland 
oder Oesterreich stammen. ' 
Der dem neuseeländischen Parlament von der 

Regierung vorgelegte, am 4. November 1921 pro- 
visorisch in Kraft getretene Zolltarif ist für Deutsch- 


land und Oesterreich deswegen ohne Belang. 


Portugal. 


Partugal hat als erstes von den Ententeländern 
dem Deutschen Reich die durch den Frieden von 
Versailles abgebrochene Meistbegünstigung vertrag- 
lich wieder eingeräumt. Nach den uns vom Reichs- 
verbande der Deutschen Industrie zugegangenen 
Nachrichten beginnen bereits jetzt die deutsch-portu- 
giesischen Handelsbeziehungen sich reger zu ge- 
stalten. Es ist damit zu rechnen, daß dem Noten- 
wechsel vom 6. Dezember 1921 alsbald der Abschluß 
eines Wirtschaftsabkommens folgen wird. Die 
wesentlichsten Punkte des Notenwechsels vom 


„Die deutsche Regierung wird während eines 
Jahres die Einfuhr von 40000 hl Portwein und 
10000 hl Madeirawein und in den folgenden Jahren 
die jährliche Einfuhr einer Menge von nicht unter 
30000 hi im gleichen Verhältnis für Port- und 
Madeirawein bewilligen, gegen das für die gleiche 
Zeit von der portugiesischen Regierung ein- 
zuräumende Meistbegünstigungsrecht, das in der 
Anwendung des zurzeit in Kraft. befindlichen 
oder eines später in Geltung tretenden Minimal- 
tarifs besteht. 
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Die deutsche Regierung wird sich nicht arf | Zolltarif l Neif gew, für 100k: 
die Meistbegünstigungsklausel berufen, um jür | Pos-Nr. F " Ra 
sich dieselben Begünstigungen zu verlangen, die | 1029 weniger als 10 v. H. oder gar j 
Portugal gegenwärtig Spanien und Brasilien zur keinen Holzschliff enthaltend (62) 113,00 45.00 
Erleichterung seines Handels mit diesen beiden | 1030 jeden Gewichtes und jeder Farbe 
Ländern zugestanden hat oder späterhin zu- mit ME 3 . 163,00 65,00 
gestehen wird *). 1031 die übrigen . Pa- : 
Es besteht Einverständnis darüber, daß, falls piere (en rama), die nicht aus- š ' 
Portugal irgendeinem Lande außer Spanien und drücklich im Tarif erwähnt sind 165.00 66,00 
Brasilien Nachlaß von der Zahlung eines Teiles i a Sue 
oder der Gesamtheit der Zölle in Gold oder die Gruppe lI: \ ee Papier 
Befreiung von irgendeinem Zollzuschlag einräumt, , i 5) i 
die gewährten Vergünstigungen während der Gel- 1032 weiß oder farbig, F NRE B 
tungsdauer dieses Uebereinkommens auf Deutsch- jedwedem. Gewichte l ne UEO 
3 Pau 1033 mit Gelatine geleimt oder Leinen 1 
land Anwendung finden. Die deutschen Waren (de barba) hand- oder maschinen- ; 
werden keinen besonderen Zollzuschlägen unter- geschöpft und nach der Herstel- 
worfen werden. l lung geleimt (67) 5 225,00 75.00 
Dieses Uebereinkommen tritt sofort in Kraft. | 1034 mit dem Apparat Diana oder {hn- 
Fs gilt für ein Jahr und wird für je ein weiteres lichen i Apparaten, hergestellt, 1 
Jahr als verlängert betrachtet, falls nicht eine der dessen Zusammensetzung beson- 
beiden Regierungen es mit einer Kündigungsfrist dere Fasern enthält oder phan- _ d 
° ; i er K i tasiegefärbt . . 125,00 5000 4 
von vier Monaten kündigt, wobei jede Regierung 1035 Pergamentpapier . 135,00 54,0 à} 
verpflichtet ist, die Bestimmungen des gegen- | 1036 Paraffinpapier . . L 195,00. 65,00 k 
wärtigen Abkommens bis Ende des Jahres, in dem | 1037 mit N auf trocke- i 
das Abkommen läuft, zu erfüllen.“ nem Wege hergestellt oder mit 1 
| solchen, das Punkte oder Felder Reine. für ika m 
` Deutschland. darstellt (66) 3.00 2 
Die Goldzuschläge auf die Einfuhrzölle sind von 8 EBEN ns nn L. 
3200 auf un Proz. erhöht worden. Diese Erhöhung > a 5 außen mit | 
ist am 1. März d. J. in Kraft getreten. Danach be- “ hellem Baumwoll-, Jute- cder 
tragen die Einfuhrzölle ab 1. März das 45 fache der Ae Textilgeweben vor 
Z.ollsätze des Generaltarifs. stärkt 180,00 60,00 
1040 ungeteert, mit Gewchen jeglicher 
Spanien. Art verstärkt . 205,00 75,00 
Inzwischen ist der neue spanische Zolltarif, der | 1041 Pergamentpapier oder 1 apier, das 
i mit Cellulose hergestellt ist, die 
am 16. Februar 1922 in Kraft getreten ist, in der vorher der Schwefelsäurebehand- 
Uebersetzung bekannt geworden. Seine Sätze sind lung unterworfen wurde und dann 
tolgende: 55 BR mit basischen Stoffen gewaschen 
; , ingew. für 15 s 1 ` 
Pos. n. Warenbezelehnuns 11 VVV 
Gruppe I: Rohstoffe. 1042 Sandpapier 120,00 40,00 
1021 Mechanischer (sg [Holzstoff]) 3,00 1,00 | 1943 Schmirgelpapier T5000, Ja 
1022 chemischer Zellstoff (59) 0,30 0,10] 1044 Papier, das auf einer oder peiden d 
1023 Schnitzel von Papier, Pappe, nn mit a 5 
Tauwerkabfälle, Alt-Papier und 5 An mar ae, ©. 
Faserstoffe in Ballen . 0,25 „ 0,10 3 t 5 3 a „ eee 140,99 
1024 Lumpen und pflanzliche Fasern 1045 1 „ ai i Lean 60 
für die Papier fabrikation (60) . 0,30 0,10 l lolzsc IE IE VETSENEN ISt u -x a 
. , ; 1046 Papier, das mit einer dünnen 
Gruppe II: Papier, unverarbeitet Metallschicht oder mit metalli- 
(Papel en rama) 61 schen Pulvern oder mit einer gal- 
Endloses Schreib, Druck- und vanischen Schicht bezogen ist. . 180,00 60,00 
Packpapier, nicht geschnitten, 1047 Papier, das mit Ferrop-russiat 
weiß oder farbig, glatt oder ge- oder mit Eisengallat behandelt Reingew.fürlkg 
rippt, satiniert oder unsatiniert ist (Lichtpauspapiere) 3.75 1.25 
(61 und 63) 1048 Kohlepapier und andere Durch- 
1025 bis zu einschließlich 20 g auf ı qm 150,00 60,00 schreibpapiere sowie Papiere und 
1026 naturfarben, ungebleicht und un- Pappen, die mit Eiweiß oder 
satiniert von weniger als 20 È irgend einem anderen Stoffe zu 
auf ı qm und Papier zum Ein- photographischen Zwecken be- 
wickeln von Früchten . . 108,00 36,00 handelt sind . Bo 12,00 4,00 
1027 1 7 5 = „ mi und darüber, 1049 lichtempfindlich 1 6,50 2,00 
e a 2 A ; S 
abated (ent. do Be 1050 nicht lichtempfindlich . 2,65 0,66 
1028 mehr als 10 v. H. und weniger Tapeten in Rollen: Reingew. für 100 kg 
A H. N enthal- 7880 28080 1051 auf natürlichem Grunde gedruckt 180,00 60, 00 
= 1052 auf mattem oder glänzendem 
*) Diese Ausnahme für den Grenzverkehr usw. Grunde gedruckt. . 360,00 120,00 
entspricht früher üblichen Zugeständnissen, so im | 1053 gedruckt, mit Gold, Silber oder 
Handelsvertrag mit Portugal von 1908 und ander- mit Wolle, Glas oder ähnlichen 
weitig. Stoffen präpariert . 450,00 150,00 
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au Warenbezeichnung 

1054 gelocht zugeschnitten (Spitzen- 
papier) in Blumenmustern, zu- 
geschnitten für Lampions und 
ähnlichen Erzeugnissen verar- 
beitetes Papier 


1055 Spinnpapier . ; 

1056 Papiergewebe im Stück 

1057 Sacke aus Papiergewebe Bi 

1058 Andere Erzeugnisse aus Spinn- 
papier oder Papiergewebe, ander- 
weit nicht genannt 
Zigarettenpapier: 

1059 in Hülsenform oder geschnitten 
in Blättern für Büchelchen . 

1060 in Büchelchen . 


1001 Notenpapier (Musik) 
Beschnittenes Papier: 


1062 in Streifen von weniger als 


. 500,00 


Reingew. für 100 kg 


in Pesetos 
1 T. 


Reingew. ſũr 11g 
4,00 1,20 
4,00 1,20 
5,00 1,50 
2,25 0,75 


Reingew.f.100kg 
175,00 


Reingew. für 1 kg 
4,00 1,50 
6,00 2,25 


Reingew f. 100ng 
. 500,00 


150,00 


Reingew. tür 1 kg 


18 mm Breite 3,00 1.00 
1063 in Rollen von 18 bis 300 mm 

Breite 2,40 0,80 
1064 Papierdüten und Beutel mit oder Reingew f. 100 Kg 

ohne Aufdruck . . . 300,00 100,00 

Karton (cartulinas 1681) 

unbearbeitet und nicht geprägt: 
1065 geschnitten von 50 X 65 cm oder 

darüber . 125,00 50,00 
1066 von kleinerem F oimai dad Pappe 

aus handgeschöpftem Leinen- 

papier 163,00 65,00 


1067 gestanzt, geprägt oder ungeprägt 
(estucada, gofrada o sin gofrar) 

1068 zu irgendwelchen nn 
verarbeitet . . ; 
Gruppe IV — Papierw aren (69). 
Briefumschläge: 

1069 ungestempelte, in Kästen oder 
Paketen von mehr als 200 Stück 

1070 gestempelt oder ungestempelt, die 
in Kästen von weniger als 200 
Stück eingeführt werden . 
Pappkästchen und Behältnisse 
mit Briefpapier, mit oder ohne 
Umschläge, liniiert oder nicht 
liniiert, für den Detailverkauf ge- 
eignet, mit bedrucktem oder nicht 
bedrucktem Deckel: 

107] ungestempelt 

1072 gestempelt g 

1073 Greschäftsbücher, 
Register, Hefte u. dgl., aus- 
geschnitten, mit Alphabeten; 
Photographiealben, Briefmarken— 
oder ähnliche Alben, weiß, liniiert 
oder bedruckt, und mit Bleistift 
oder Farbstoff liniiertes oder 
kariertes Papier (70) 

Gruppe V Erzeugnisse des 
graphischen Gewerbes, Papier 
und Pappe. 

Einzelne Etiketten, beschnitten 
oder ungeschnitten, auf großen 
Bogen gedruckt, kaufmännische 
Drucksachen, Rechnungen und 

Schecks (71): 
in Buch- oder Steindruck: 

1074 einfarbig . 

1075 mehrfarbig ; 

1076 in Lichtdruck oder durch andere 
vom Buch- und Steindruck ver- 
schiedene . Verfahren hergestellt 
oder mit Inschriften von Metall- 
papieren l 


Kopierbücher, 


600,00 


. 405,00 
. 630,00 


. 360,00 


. 540,00 
. 600,00 200,00 


135,00 
210,00 


120,00 


180,00 


. 500,00 200,00 


1078 
1079 
1080 


1081 
1082 


1088 


1089 
1090 


1091 


1092 
1093 


1094 


1095 


1096 


1097 


1098 


1099 


5 Warenbezeichnung 
1077 Postkarten und Photographien . 


Bilder oder Stiche in Heftiorm 
oder auf einzelnen Blättern, von 
Papier, Karton oder Pappe, oder 
auf Papier, das auf Pappe auf- 
gezogen ist: 

Buch- oder Steindruck: 

eintarbig . 

mehrfarbig 


in Lichtdruck oder 0 a 
vom Buck- und Steindruck ver- 
schiedene Verfahren hergestellt 
oder mit Inschriften von Metall- 
papieren . . 

Karten aller Art. 9 

Noten jeder Art, gestochen oder 
gedruckt : i 
Bucher, Flugschriiten, "Zeilungen 
und andere ähnliche Drucksachen, 
geheftet, in Sprachen Spaniens: 
herausgegeben und verlegt in 
Ländern spanischer Sprache (70, 


375 
Reingew. für 100 kg 
in Pesetos 
T.1 T. 2 
Reingev für 1 kg 
9,00 3,00 
9,00 3,00 
10,00 3,50 
8.00 3, 00 
0,00 1,25 
5,00 2,00 


Reincew 1. 100 Kkg 


72 und 73). . 
herausgegeben und verlegt in 
anderen Ländern (70, 72 und 73) 400,00 
5 in fremden Sprachen (70 und 73) 0.25 
liturgischer Art, in lateinischer 
Sprache . 400,00 
nicht erwähnte Erzeugnisse der 
Papier verarbeitenden Industrie . 700,00 
Gruppe VI — Pappe und Papp- 
waren (74). 
Pappen (cartones): 
unbearbeitet und unbezogen, in 
Bogen oder in Stücken von 
70X100 cm oder darüber . . 165,00 
in kleineren Formaten . ; 105,00 
mit einmaliger Anwendung dér 
Presse, bedruckt oder geprägt 
(estampado) 9 . 220,00 
mit Papier, ein- oder zwei— 
seitig bezogen: 
in Bogen von 70X100 cm oder 
darüber . . 100,00 
ın kleineren Ine migen . . . 120,00 
solche Sorten, die für Zwecke der 
Abdichtung oder Dachdecker- 
arbeiten geeignet sind, mit einer 
Schicht oder Imprägnierung von 
Asphalt, Teer oder ähnlichen 
Stoffen . 2 66,00 
verstärkt, gehärtet öder wasscr- 
dicht durch eine Imprägnierung 
oder Präparierung von Harzpro- 
dukten, Gummi oder Firnis . . 120,00 
poliert oder glänzend, sogenannte 
Tuchhändlerpappe . . 100,00 
mit mineralischen Stoffen ge- 
stuckt oder mit Metall- oder 
Holzschicht überzogen . 123,00 
zugeschnitten oder geritzt, zur 
Herstellung von Faltschachteln 
mit oder ohne Klammern . 125,00 
Schachteln und Kästen aus 
Karton oder Pappe (75): 
ausgefüttert mit feinem oder ge- 
wöhnlichem Papier oder ohne 
Futter und ohne Goldschnitt . . 195,00 
gefüttert, mit Goldschnitt, mit 
Papierüberzug, bedruckt und mit 
Verzierungen jeder Art . . 300,00 


0,10 


200,00 
0,10 


200,00 


350,00 


33,00 
35,00 


50,00 
60,00 


22,00 


40,00 


65,00 


50,00 


50,00 
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Reingew. für 100 kg 
er Warenbezeichnung „in 


1100 gefüttert oder mit irgendwelchen 
Ausstattungen textilischen Ur- 
sprungs 


1101 Erzeugnisse aus Pappe, Karton 
und Papiermache, extra spezifi- Reingew. f 1000 kg 
ziert 200,00 
Für Deutschland kommt der Tarif 2 in An- 
wendung. 


1 200, 00 


(Fortsetzung folgt.) 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen und Zellstoff- Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 


Leizte 
Dividende Kurse 


25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 748 


Name 


20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . . 1175 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . 1705 
0 Arnsdorfer Papierfabrik . 205 
25 Aschaffenburger Papierfabrik . 1000 
15 Chromo . . àa. oo‘ a‘ a‘ 
10 Cröllwitzer Panera bik : 980 
o Karl Ernst & Co. 650 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz . 770 
20 Feldmühle Zellulosefabrık 890 
20 Hasseröder Papierfabrik . 700 
10 Ica . . . . 820 
15 Nen R lte b 28 
12 Kostheim Zellulose. o.. 571 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Norddeutsche Lederpappenfabrik. . 571 
25 Peniger Patentpapierfabrik . . . . 930 
30 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 2580 
18 Reisholz Papier 6097 
20  Schles. Zellstoff- und Papierfahrik 975 
20 Simoniussche Zell- Fabriken. — 
40 Varziner Papierfabrik . | 1000 
2 Verein. Bautzener Papierf. . 953 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . . 1120 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genußbsch. . 1098 
30 Ver. Strohstoffabrik 994 
20 WeiBenborn, Papierfabrik 705 
12 Wintersche Papierfabriken . 540 
20 Zellstoffverein 700 
32 Teisnacher Papierfabrik . 1020 


Eine achtzigfache Preissteigerung entbindet den 
Verkäufer ohne weiteres von der Lieferpflicht. 


(Urteil des Reichsgerichts vom 13. Dezember 1921.) 


Die höchstrichterliche Rechtsprechung 
ständig an dem Grundsatz festgehalten, daß nicht 
jede Veränderung der wirtschaftlichen Grundlagen 
schlechthin die einseitige Lösung eines Vertrages 
zu rechtfertigen vermöge, und zwar auch dann 
nicht, wenn die Vertragserfüllung für denjenigen, 
der zu einer Sachleistung verpflichtet ist, mit großen 
Geldopfern verbunden sein würde Allein die 
Grenze wird da erreicht, wo die Ausführung des 
Vertrages durch das Uebermaß der Preissteigerung 
sinnlos und für den leistungspflichtigen Teil ver- 
derbenbringend wird. Denn ein Ergebnis, das alle 
Vorteile der neuen, bei dem Vertragsschluß nicht 
vorhersehbaren wirtschaftlichen Verhältnisse dem 
einen Vertragsteile allein zugute kommen und den 
anderen dabei wirtschaftlich zugrunde gehen läßt, 
würde von ehrbaren Volkskreisen nicht verstanden 
werden und mit ihrem Gerechtigkeitsgefühl in 
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schroffem Widerspruch stehen. Von diesem recht- 
lichen Gesichtspunkt ist auch der folgende Fall zu 
beurteilen. Am 26. Juli 1914 verkaufte der Kauf- 
mann G. in Hamburg der Par fümeriefahrik H. da- 
selbst 40 Faß aus England stammenden Sprit zum 
Preise von 26,75 M. für 100 Liter. Nach Kriegs- 
ausbruch wurde der Verkauf bis auf 10 Faß rück- 
gängig gemacht, die G. nach Beendigung des 
Krieges zum Vertragspreise liefern sollte. Als An- 
fang Januar 1920 das Verlangen an ihn gestellt 
wurde, zu liefern, weigerte er sich, dies zu dem 
seinerzeit vereinbarten Preise zu tun. Es kam zur 
Klage. Landgericht und Oberlandes- 
gericht Hamburg wiesen das Klagebegehren 
ab, das Reichsgericht wies die Revision der Klägerin 
zurück. Die Entscheidungsgründe der 
höchsten Instanz: Das Abkommen vom 
20. November 1914 ist zu Anfang des Krieges ab- 
geschlossen worden, als noch die Geschäftswelt mit 
einem baldigen Ende desselben rechnete. Daß sich 
der Krieg über lange Jahre erstrecken und schließ- 
lich eine Preisrevolution zur Folge haben würde, 
welche vielleicht ohne Beispielin der Wirt- 
schaftsgeschichte dasteht, ist selbstver- 
ständlich von keiner der Parteien in Erwägung ge- 
zogen worden. Allerdings ist es dem Beklagten 
heute nicht mehr unmöglich, die aus dem Ab- 
kommen vom 20. November 1914 geschuldete Lei- 
stung zu erfüllen, aber Treu und Glauben mit Rück- 
sicht auf die Verkehrssitte hätten die Klägerin ab- 
halten müssen, einen derartigen Anspruch gegen den 
Beklagten geltend zu machen. Man braucht dabei 
nicht so weit zu gehen, daß man als Befreiungsgrund 
den völligen wirtschaftlichen Untergang des Lei- 
stungspflichtigen erfordert. Es genügt, daß die Er- 
füllung kaufmännisch sinnlos und verderbenbringend 
(„ruinös“) wäre. Wann derartiges vorliegt, bemißt 
sich natürlich stets nach der Gestaltung des ein- 
zelnen Falles. Hier würde der Beklagte, wenn die 
Klägerin mit ihrer Klage durchdränge, unstreitig 
etwa das Achtzigfache des vereinbarten Kaufpreises 
aufzuwenden haben. Der Kaufpreis betrug für die 
von der Klägerin verlangten 10 Faß Sprit etwa 
1600 M. Der Beklagte hätte, um diesem Verlangen 
nachzukommen, etwa 126000 M. opfern müssen. Es 
mag sein, daß das wirtschaftliche Dasein des Be- 
klagten durch cin solches Opfer noch nicht zerstört 
werden würde. Aber dieser Preisunterschied ge- 
nügt, um das Verlangen der Klägerin als eine im 
höchsten Grade unbillige Zumutung zu kennzeichnen. 
(Aktenzeichen: II. 339/21. Wert des Streitgegen- 
standes in der Revisionsinstanz: 125 000 M.) 


Die Geldentwertung als Grund für die Aufhebung 
eines Vertrages. 


Einen neuen wichtigen Fall der Berücksichti— 
gung der clausula rebus sic stantibus zeigt eine 
Reichsgerichtsentscheidung aus jüngster Zeit. Es 
war ein Vertrag geschlossen worden über den Er— 
werb von Grundstücken und Gebäuden mit allen Be— 
standteilen und Zusicherungen. Als der eine der 
Kontrahenten die Erfüllung des Vertrages ablehnte 
mit dem Einwand, daß infolge des Umschwungs der 
wirtschaftlichen Verhältnisse die der Berechnung zu- 
grunde gelegte Verkaufsbasis zurzeit viel zu niedrig 
sei, erhob der Kläger Klage mit dem Antrag auf 
Feststellung der Bindung des Beklagten an den Ver- 
trag. Während das l.andgericht die Klage abwies, 
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erkannte das Oberlandesgericht. entsprechend dem 
Klageantrag. Das Reichsgericht hat aber die Ent- 
scheidung des Oberlandesgerichts aufgehoben und 
fuhrt in seinen Eutscheidungsgründen dabei aus: 
Allgemein kommt es immer darauf an, ob die 
Grundlage des Geschäfts im Sinne einer 
deim Geschäftsschluß zutage getretenen Vor- 
stellung der Beteiligten über den Be- 
stand gewisser maßgebender Verhält- 
nisse hinfällig geworden ist. Das ist an sich auch 
as Folge einer bloßen Valutaver- 
schiebung möglich, wenn die Fortdauer der 
Aequivalenz von Leistung und Gegenleistung bei 
Vertragsschluß vorausgesetzt wurde. Ob letzteres 
im vorliegenden Falle zutrifft, bedarf der Prüfung 
durch den Berufsrichter, da das Reichsgericht beim 
Mangel an Feststellungen nicht imstande ist, die 
Frage von sich aus zu entscheiden. Die Sache ist 
deshalb zur anderweitigen Verhandlung und Ent- 
scheidung an das Oberlandesgericht zurückverwiesen 
worden. (Aptenzeichen: II. 640/21. — 3. 2. 22. 


Ausfuhrabgabe für Papier, Pappen und Papierstoffe. 


Einem Merkblatt der Außenhandelsstelle für das 
Papierfach entnehmen wir folgende Angaben: 

Die Ausfuhrabgabe beträgt in Prozenten vom 
Rechnungsbetrag für die folgenden Nummern des 
statistischen Warenverzeichnisses: 

10 Proz.: 
Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenberei- 
tung), breiartig oder in fester Form, auch gebleicht 
oder gefärbt oder mit mineralischen Stoffen, Leim 
usw. versetzt: 
649 aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen. 
7 Prozent: 
Halbzeug usw. 
650a aus Holz, Stroh, Espartogras oder anderen 

Pflanzenfasern: Holzmasse' (mechanisch berei- 

teter Holzstoff, -schliff); 
650b chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff, Cellu- 

lose); Stroh-, Esparto- und anderer Faserstoff; 
651a Pappen (Pappdeckel), geformt (geschöpft) oder 
gegautscht, auch aus zusammengeklebten Pap- 
pen hergestellt: Glanzpappe (Preßspan) und 


andere hochgeglättete Pappe, Kunstlederpappe 


sowie andere feine Pappe, auch in der Masse 
gefärbt; 

65ıc Pappen aus mechanisch oder chemisch bereite- 
tem Holzstoff, auch aus solchem von gedämpf— 
tem Holz, festgewalzt (Braunholzpappe, soge- 
nannte Lederpappe), Stroh-, Schrenz- und Torf- 
pappe und anderweit nicht genannte grobe Pap- 

l pen, auch in der Masse- gefärbt; Rohdachpappe; 

652 Pappen aller Art, weiß oder farbig gestrichen, 
mit" weißem oder farbigem Papier beklebt, 
lackiert, bronziert, mit Wollstaub oder der- 
gleichen überzogen, durch Pressen gemustert 
(z. B. Lignomur); Malerpappe; Matrizen; 

655a Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse ge- 
färbt: 

655b Karton- (Karten-) Papier mit Ausnahme von 
Zeichenkartonpapier; Elfenbeinkarton und Ein- 

_ lagekarton; 

6s5i photographisches Rohpapier, nicht barytiert, 

Filz-, Tapeten- und anderes Papier. 
6 Prozent: 

653 Ganz grobes graues Löschpapier (gelbes Stroh- 

papier siehe Nr. 654); 


* 


654 Packpapier aller Art, einschließlich des über 
30 g auf ı m im Geviert schweren Seidenpapiers 
und des gelben Strohpapiers; | 

655c Löschpapier, außer ganz grobem grauen (653), 

.  Filtrierpapier; 
Nr. 655d siehe Nr. 654. 

655e Pergamentpapier: 

Schreib-, Brief-. Bütten- (mit der Hand ge- 

schöpftes), Notenpapier; 

655& Zeichen- und Zeichenkartonpapier; 

5 Sh Seidenpapier, nicht unter 654 fallend: 

8 Prozent: 

6734 Papierspäne (Abfälle von der l'apierverarbei— 
tung): beschriebenes und bedrucktes Papier als 
Altpapier (Makulatur): Papier, Pappe, Papier- 
und Pappwaren, lediglich zum Einstampfen ver- 
wendbar. 


Die Ausfuhrabgabe wird von der Außenhandels- 
stelle errechnet und auf der Rückseite der Ausfuhr- 
bewilligung vermerkt. Sie ist bei der Zollbehörde vor 
Abfertigung der Sendung zu entrichten, und zwar 
entweder beim zuständigen Ortszollamt oder beim 
abfertigenden Grenzzollamt. Wird die Abgabe bereits 
beim Ortszollamt bezahlt, so muß eine Bescheinigung 
über die erfolgte Bezahlung der Abgabe, die das 
Zollamt ausgestellt hat, den Beförderungspapieren 
beigefügt werden. Zuschläge für Verpackung usw. 
sind in die auf dem A-Stück anzugebenden Verkaufs- 
preise einzuschließen. 


Die Rückzahlung der Ausfuhrabgabe für nicht 
ausgeführte Mengen erfolgt, wenn ein entsprechender 
Antrag bei der bewilligenden Stelle gestellt wird. 
Die Auszahlung der zurückzuerstattenden Ausfuhr- 
abgabe selbst erfolgt durch die Zollkasse auf An- 
weisung der Außenhandelsstelle. 


Bei Preisnachlässen, die nach Abfertigung der 
betreffenden Sendung zur Ausfuhr gewährt werden, 
wird die Ausfuhrabgabe nicht zurückerstattet. 


Herr Rechtsanwalt Lammers, 


der bisherige stellvertretende Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsnebenstelle für die Papierindustrie 
und der Außenhandelsnebenstelle für Papierwaren, 
Abt. L. ist auf seinen Wunsch durch den Herrn Reichs- 
kommissar für Aus- und Einfuhrbewilligung von 
seinen Aemtern entbunden worden. An seiner Stelle 
ist Herr Rechtsanwalt Dr. Giehler auf Vorschlag 
des Außenhandelsausschusses der Außenhandelsstelle 
für das Papierfach durch den Herrn Reichskommis- 
sar zum stellvertretenden Reichsbevollmächtigten 
für die genannten Nebenstellen bestellt worden. 


Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


Pfundtner, Geheimer Regierungsrat. 


MARKT-BERICHTE 


Der Lumpenhandel. 
(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 


Die Berliner Berichterstatter stimmen darin 
überein, daß fast alle Sorten glatt abzusetzen sind, 
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und daB nahezu auf der ganzen Linie eine Preis- Inland: Export: 
steigerung festzustellen ist, von der man nicht weiß, Bleizucker, 98/100 Proz., krist. . 28,50 M. 24.50 M. 
wie weit sie noch gehen soll, weshalb, wie anderswo Chlorcalcium, 70/75 Proz. 4,75 „ 
so auch hier, jede planmäßige kaufmännische Vor- Chlorkalk, 35/37 Proz. — 110,5° 13.50 „ 
ausberechnung auf äußerste erschwert ist. Chlormagnesium, geschmolzen . 3,55 
Was für Berlin, das gilt wesentlich auch für die Chlorzink . . . 0... 19.— » 
norddeutschen Gebiete, vor allem für Pom- Chrom-Al auRůnn 27.— „ 35,.— „ 
mern. Hier wie dort ein flottes Geschäft bei fast Eisenvit riot! 5,40 „ 
von Tag zu Tag in die Höhe schnellenden Preisen. Essigsäure, 80 Proz. 34, — „ 
Ebenso herrscht auf dem westdeutschen Eisessig. 98/100 Proz. 52, — „ 
Lumpenmarkt andauernd ein reges Geschäft, so daß Formaldehyd, 30 Proz. . . . 42, — „ 
schon vielfach über empfindlichen Mangel an Roh- Formaldehyd, 40 Proz . . . 54, „ 68,— „ 
wäre Keklast wird. R Glaubersalz, calc. ee Me 3.— „ 3.95 „ 
Glaubersalz, krist. . . 1,70 „ 2,80 „ 

. Hirschhornsalz, pulp . 17,.— , 26, — „ 

Der Altpapierhandel. Kali, 5 pulv. . i 32, — R 
(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) Kali-Alaun, kristmehl . . . 8.— „ 10,50, 
Was wir in dem vorwöchigen Berichte ge- Kali-Alaun, Stücke 14,— „ 
schrieben haben, daß die fortgesetzt steigenden Be- Kalilauge, 500 13,50 „ 18,50 „ 


triebsspesen dem Altpapierhandel die Kalkulation Kupfervitriol, 98/100 Proz., krist. 28,— „ 33,— „ 
ungemein erschweren, das trifft in vollem Umfange 


auch heute noch zu. Im besonderen teilt uns einer IOOOGGDDDDDE U DODDODDDDD 


unserer Berliner Berichterstatter mit, daß die Ta 

Marktlage nach wie vor fest ist, und daß nament- 8 
sa 2 

Döbelner Faßfabrik Haupt a Co. | 

Döbeln i. 8. 

D 

— 

D 

— 

— 

DO 

B 

* 

5 

zx 


Höhe eingebüßt haben. Im Gegenteil streben diesc 
weiter nach oben, überhaupt muB der Händler 
außerordentlich hohe Preise anlegen, nur um Ware 
hereinzubekommen. Auch in anderen (Gegenden 
Deutschlands, so beispielsweise in - West- 
deutschland, zeigt die Marktlage im wesent- 
lichen dasselbe Bild. Allenthalben die gleiche 
‚Signatur: Guter Absatz bei stark, nicht selten 
geradezu sprunghaft steigenden Preisnotierungen. 


lich auch die Preise noch nichts von ihrer bisherigen 
Fernruf 887. Telegr.-Adr. „Faßtabrik‘“. 


Spezialitäten: 
Laugentürme, Laugenbottiche, 
Stoff- And Rübrbütten, 


| Technische Chemikalien. 
Marktbericht der Firma Carl Heinrich Stöber, 


Hamburg 11. | 
Hamburg, den ı8. März 1922. 


Inland: Erport: H | d W hip | 
Aetzkali, 88/92 Proz.. . . 25.50 M. 34,— M. D An er, ash omme N, 
Aetznatron,125/8° . . . „ 27,75 „ 27,50 „ 8 e 2 2 | 
ROTE U ee 2 Bottiche in jeder Größe. 
Bitters a 3,70 „ 
Bleiglätte 32,.— „ 33, — „ 
Bleimen nige 33.— „, 34, — „ Feinste Empfehlungen des In- und Auslandes. 
Bleiweiß in Oel. 32,.— „ 33,— „ | 


Bleiweiß, pulv. . . 2.20... 33, — „ 34,— , 
Chlorbarium . . 2. 2.2.2.1 „ 15,— „ 


l 
Der kleine 
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l Inland: Export: Palmkernölfettsäure, bdlübl. . . . 442,50 M. 
Lithopone, Rot-Siegel . . . . 14,— M. 23,— M. Kokosöl, rob, hdlübl. . . . . . 47,50 „ 
Naphthalin in Kugeln. . 14,— „ 16, 75 „  Kokosölfettsäure . . 2 2 222.202 41,50 „ 
Naphthalin in Schuppen „ „ dene 15,50 , Rübölfettsäure . . . 2. 2 2 3J37,— „ 
Natronlauge, 387400 © 9,50, Rizinusöl I. Pressung. 62, — „ 
Oxalsaure, 98/100 Proz., krist. . 70, — „ Rizinusöl Il. „ . e e o a e SE 
Pottasche, 96/98 Proz.. . 25,— „ 33,— „ Rizinusöl D. A. B. . . 2.2 2222 70—, 
Pottasche, 90/95 Proz. . . . 21,— „ Terpentinöl, amerik. . 85,— „ 
Pottasche.“ 80/84 Proz. . . 19.— — Terpentinöl, fran. .. 87,— „ 
Salmiak, 98 / 100 Proz., f. krist. . 23, — „ 33,— „ — Terjpentinöl, nord, . . . . .. 45, — bis 55, — „ 
Schwefelnatrium, 30/32 Proz. . 9,50 „ Erdnußölfettsäure . . . 2 2 220202. 423— „ 
Schwefelnatrium," 60/62 Proz. 17,— „ 23,— „ Dorschtran, hellblank. . . . 2.2... 39,— „ 
Soda, calc., 96/98 Proz. 9,75 „ Dorschtran, braunblank .!” . . 2... 302 — „ 
Soda, krist. . . 4,50 ,, 4,75 „ Bergertran, braun 5 29, me 
Tonerde, schwefels. 214 15 Proz. 6,75 „ Rindertalg, hell, techn. 48, — bis 50, — „. 
Tonerde, schwefels., 177 18 Proz. 11.— „ FHammeltag, la techn. ,„ 523,—bis55,— „ 
Wasserglas. Natron, 38/400 8 80 per Kilogramm netto inkl. Barrels, verzoll, ab meinem 
Zinkweiß, Rot-Siegel . . . 33,— „ 45,— „ Hamburger Lager 

Auch die vergangene Woche zeigte das gleiche Lederleim, la Qual. . 68,— M. 

Bild der letzten Zeit: ein beständiges, starkes Stei- per Kilogramm b./n. ab westf. Werk inkl. Verp. 

gen der Preise und ein merkliches Knapperwerden Knochenleim, transparent . . . . . . 54,50, 
der. Ware. Tischlerleim . „ 51,50 


Oele und Fette. per Kilogramm b. jn. ab Lüneburger Werk inkl. Verp. 


I 

Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg ıı. Die Aufwärtsbewegung der Oelpreise machte in- 

| Hamburg, den ı8. März 1922. folge der anhaltenden Devisensteigerung sowie der 

| Leinöl, roh, rein . . . 2 202 46,50 M höheren ausländischen Notierungen weitere Fort- 
Leinölfirnis, dopp. gek: eoa oe. 47,50 „ schritte. Nach Kokosöl- sowie Fettsäuren war eine 

| Röböl, techn. . . „ „„ BI etwas lebhaftere Nachfrage. Die Ware ist knapp, 
Lagos, Palmöl . . . 2 2 2 32,50 „ weswegen mit einem weiteren Anziehen der Preise 
Palmkenöl roh . . . 2 22 3,50, sicher zu rechnen ist. 


Klappdeckel- 
Zentrifugal- 
Pumpen 


lieter- Mittel-, Heehdruek- 
Zeutritugalpumpen, Tripiex- 
Speise- Steff- Wasserpumpeu 


A. ERFURT, Berlin NW 21, 
Alt-Moabit 89 


e 


— * 


PERGAMYN, 
PERGAMYN-ERSATZ 


und alle Sorien Einwickelpapiere 


suchen wir waggorweise zu kaufen und erbitten Offerten 


Wirtschaftsgenossenschaft der Schlachter 
e.G.m.b.H. zu Harburg a.d. Elbe, Schlachthof 


—— — 


PAPPENFABRIK 


auch kleineren Umfanges, in Betrieb befindlich, in der Nähe von 
Köln gelegen, gegen sofortige Barzahlung 
zu kaufen gesucht. 


* 


Offerten mit näheren Details unt. P. F. 8980 an d. Exp. d. Bl. erb. 


* 


2 — —— 


Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten., 


Arnsdorf. Arnsdorfer Papier- 
fabrik Heinrich Richter Akt.-Ges. 
1. L. Demnächst dürfte die Ge- 
neralversammlung obiger Gesell- 
schaft stattfinden, welche die Aus- 
schüttung des gesamten Bestandes 
aus dem Liquidationserlöse be- 
schließen wird. Wie schon früher 
mitgeteilt, ergibt die Bilanz einen 
Betrag von etwa 62 Proz. = 620 
Mark pro Aktie, so daß jede 
Mehrbewertung unberechtigt ist. 
Daß die Ausschüttung bisher noch 
immer nicht hat erfolgen können, 
liegt nur daran, daß bei dem Fi- 
nanzamt noch nicht in Erfahrung 
zu bringen gewesen ist, ob auf 
Grund des neuen Körperschafts- 
steuergesetzes noch ein Betrag zu 
zahlen ist, der von obigem Be- 
trage abgehen wurde. 


Berlin. Die Papierfabrik 
Krappitz A.-G. (Konzern Wilhelm 
Hartmann) weist nach 269 135 
(242000) M. Abschreibungen und 
nach Zuweisung von 1 (i. V. o) 
Million Mark an ein Werkerhal— 
tungskonto 1,08 (1,75) Mill. M. 
Reingewinn aus, woraus aus un- 
verändert 6 Mill. M. Kapital 15 
(25) Proz. Dividende verteilt wer- 
den. Die Preisstellung im Inland 
sei ungenügend gewesen, nur das 
Exportgeschäft habe einen Ge- 
winn zugelassen, Die Rohstoff- 
beschaffung. insbesondere die 
Deckung des Cellulosebedarfs, be- 
reitet große Schwierigkeiten. Zur- 
zeit sei das Werk voll beschäftigt. 
Warenvorräte stehen in der Bilanz 
niedriger mit 5,16 (6,64) Mill. M. 
zu Buch, Debatoren 11,79 Mill. M. 
(10,03 und 0,24 Mill. M. Bankgut- 
haben), andererseits Kreditoren 
8,06 (7,79) Mill. M. 


Berlin. W. Hagelberg A.-G. 
zu Berlin (Luxuspapierfabrik). 
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für Kohle u. Antaliprodukte, Koks u. Koksasche 
NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


llefert In bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12146 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
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Allgemeine Elekfricitäfs-Gesellschaftf, Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 


Papiermaschinenmotor 


der Welt 


für Gleichstrom 440 Volt, ausreichend für 750 PS Leistung bei 
915 Umdr. p. M., regulierbar durch Zu- und Gegenschaltung. 


Konstanthaltung der Umlaufsgeschwindigkeit 
durch vereinfachte AEG-Schnellregulierung (D. R. P.). 
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VereininteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe «essnee 


Nach Mitteilung der Verwaltung: 
war die Gesellschaft für das am 
31. März d. J. zu Ende gehende | 
Geschäftsjahr befriedigend mit 
Aufträgen versehen, welche den 
erhöhten Entstehungskosten ent- 
sprachen und ein zufriedenstellen- 
des Ergebnis auch auf das erhöhte 
Aktienkapital (i. V. ı5 Proz. auf 
3,2 Mill. M.) erwarten lassen. 


Wasser 
a Zwecke der 
Hagen. Ins Handelsregister |: Stoffwässer 
wurde die Papierfabrik Delstern, Industrie N ar 
Gesellschaft mit beschränkter Haf- 3 HN * f. Abwässer 


tung, vormals Vorster & Co., cin- 
getragen. Gegenstand: Betrieb der 
Papier-, Holzstoff- und Papier- 
CVI; und 5 5 3 3 

der im Betriebe erzeugten Produkte, umpen r Kreise um Kesselspeise en 
‚Handel nrit Papieren und Papier- — A npon un Ip pen, PIMA 3 2 
hülsen, Beteiligung an ähnlichen NossenerMaschinenfabrik om... 


Unternehmungen und alle cin- i vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 


schlägigen Geschäfte. Stamm- . 
— — Papier- u. Pappenabfälle 


kapital: 300000 M. Der Gesell- 
liefert in bester Sortierung ladungsweise 


schafter Fabrikant Theodor Stein- 
wender senior in Hagen bringt in 
Anrechnung auf seine Stammein- 
lage in die Gesellschaft das von 
ihm unter der Firma Vorster & 
Co. in Delstern betriebene Han- 


delsgeschäft mit dem Rechte, die | | Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Firma fortzuführen, ferner mit den Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


Warenvorräten (Halbfabrikaten, 
Kertigiabrikaten,; Fehn pff! ! 
Betriebsstoffen), Werkzeugen. Ge- | Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. EN G EL, 

räten, Utensilien, Büroeinrichtung = 

und den ausstehenden Forderun— 

gen nach dem Stande der für den 

31. Dezember 1920 aufgenommenen 

Bilanz dergestalt ein, daß das Ge- 

schäft vom 1. Januar 1921 ab als 

auf Rechnung der Gesellschaft | 
geführt angesehen wird. Es werden 

ferner von der Gesellschaft sämt- Nied F: b. Frankfurt a. Ni., Obere Mainstraße 2—7. Tel. Amt Höchst 231. 
liche Passiva des Geschäfts über- 

nommen. Der Wert der Einlage 

ist auf 150 177,80 M. festgesetzt. 
Der Gesellschafter Fabrikant 

Theodor Steinwender jr. in Hagen 

bringt in Anrechnung auf seine 

Stammeinlage in die Gesellschaft 

seine Forderung an die Firma 

Vorster & Co. in Delstern aus 


— — ——— 


Darlehn und nicht abgehobenem „ = I Speziolität: | 

Gehalt und Gewinnanteil in Höhe SE ER. i 222 „ 
. . m 5 ; . * YHiandermejjer » ndwer 

von 150 000 M.. die ihm nunmehr Shabers 9 5 ; Holländermelfer BI Shab Fs — Strohmeſſer 

gegen die Gesellschaft zusteht, zu + Lumpenmefler » Tellermefler ufw. » Grundwerke „ Lumpenmeffer » Tellermeffer ufw. « 


diesem Betrage ein. Gesellschafts- 
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Die rationelle 
Theorie des Ganzzeug- 
holländers 


von Dr. Sigurd Smith 


Mit 55 Abbildungen. Preis kartoniert M. 42.—. Dem Holländer fällt die wichtige Aufgabe zu, für die 
Mahlung und Mischung des Papierstoffes zu sorgen. »Im Holländer wird das Papier gemacht“ lautet 
eine allgemein verbreitete Redensart. Wohl hatten sich bei den bis vor einigen Jahren noch allgemein 
üblichen kleineren Verhältnissen auf gründliche Erfahrungen gestützte Theorien herausgebildet, die aber 
vollständig versagten, als die neuen gewaltigen Papiermaschinen auch Holländer von Riesenausdehnungen 
verlangten. Der Verfasser hat nun in diesem Buche, gestützt auf praktische Beobachtungen und Versuche, 


auch für die grossen Holländer neue und bahnbrechende Theorien gründlich erörtert, die bei höchster 


Leistungsfähigkeit auch die vorteilhafteste Bearbeitung des Stoffes sichern. Darum wird das Buch, ebenso 

wie die dänische Originalausgabe, auch in dieser deutschen vom Verfasser selbst besorgten und von 

Prof. Dr.-Ing. Emil Hauser durchgesehenen Übersetzung bei den Papiermachern weiteste Verbreitung und 
u höchste Beachtung finden. 


* 


Die verwendung 
von Wasserglas zum Leimen von 
Papierstoff | 
von Th. E. Blasweiler 


Mit 8 Tabellen. Preis kartoniert M. 24.—. Die Arbeit wurde experimentell unter der Leitung des Prof. 
Dr.-Ing. Emil Heuser in dem Institut für Zellstoffchemie der Technischen Hochschule Darmstadt ausgeführt 
und vom Verein der Zellstoff- und Papierchemiker jmit einem Preis ausgezeichnet. Bei den unerschwinglichen 
Preisen für Pflanzen- und Tierieim erhält das vom Verfasser eingehend geschilderte Verfahren besondere 
Bedeutung. Seine Vorteile sind gegenüber den früher gebräuchlichen Verfahren bei der Leimung des 
Papicrs überdies noch so bedeutende, dass es sich bald allgemein einführen wird. So wird diese Schrift 
besonders bei den Papierfabrikanten aber auch bei den Wasserglasfabrikanten eine günstige Aufnahme finden. 


* 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. B. H. 
Ä BERLIN S 42 
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| Maschinen- und Fahrzeugtabriken Alfeld - Delligsen 


Akti en-Gesellschaf / Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen Industrie 1 


Vollendete Hochglanz- Politur Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s ch nn e 11 


vertrag vom 22. Februar 1922. 
Geschäftsführer sind die Fabri- 
kanten Theodor Steinwender sen. 
und jun., beide in Hagen. Sind 


mehrere Geschäftsführer bestellt, 1. 
so ist jeder für sich allein be— — 
rechtigt, die Gesellschaft zu ver- . 
treten. Bekanntmachungen der La 
Gesellschaft erfolgen durch den . 
„Deutschen Reichsanzeiger“. 7 

Hameln. Aktiengesellschaft 1 
Wintersche Papierfabriken, Zweig- * 
niederlassung in Wertheim bei lief . 
Hameln. In der Generalversamm— e t 
lung der Aktionäre vom 13. De- seit vielen Jahren * 
zember 1921 ist die Erhöhung des = 
Grundkapitals um 3 Mill. M. auf in hervorragender Güte ki 
10 Mill. M. durch Ausgabe von * 
1000 Aktien zu je 1500 M. und Gummi- Et 
1500 Aktien zu je 1000 M. sowie 2 A 
die entsprechende Aenderung des 8 F N 
Gesellschaftsvertrages beschlossen l 
worden. Die Kapitalserhöhung ist Ualzenbezuge ti 
erfolgt. Das Grundkapital der Ge- 5 
sellschaft beträgt 10 Mill. XI., SEE ir 
eingeteilt in 4440 Aktien zu je 


300 M., 2712 Aktien zu je 1500 für Papier-Maschinen 


Mark und 4600 Aktien zu je 1000 
Mark. G. R. Melchior ist aus 
dem Vorstande ausgeschieden. 


Heidenau. Hasseröder Papier- 
fabrik Akt.-Ges. Trotz Urmägi— 
gung der Abschreibungen auf 
476776 (i. V. 1149577) M. ergab ! 
der Abschluß nur einen Gewinn 
von 1146488 M. (1 194 661 M.) 
Hierzu tritt noch der Vortrag in 
Höhe von 302956 (108 461) M. 
Unter Ermäßigung des Vortrags 
auf 138795 M. sollen hieraus 15 
Prozent (20 Proz.) Dividende auf 
das -erhöhte Stammaktienkapital 
verteilt werden. 


G. m. b. H. 


| Düren (Rhid.) í 
liefern als Spezialität „Duraniariemen“ ) 
für die gesamte Papierindustrie: 


Hauptantriebsriemen / Dynamoriemen für offenen Lauf | 
und für Lenixgetriebe / Conusriemen für offenen und 
gekreuzten Lauf / Riemen für halbgeschränkten Lauf 
und für Winkelgetriebe / Ferner la Kernledertreibriemen 
sowie alle Arten von Textilriemen, als Kamelhaar-,Balata- - 
u. Baum wollriemen / Nah- u. Binderiemen in all. Qualität. 


Mannheim-Waldhof. Zellstoff- 
fabrik Waldhof. Auf Antrag des 
Bankhauses E. Ladenburg sind 
30 Mill. M. Inhaber- Vorzugsaktien 
Lit. B (Emission vom Februar 
1921. 6 proz. kumulative Dividende 
und einfaches Stimmrecht; davon 
14 Mill. M. freihändig verwertet 
und 16 Mill. M. den Stammaktio- 
nären zu 105 Proz. angeboten), 
ferner 28 Mill. M. neue Stamm— 
aktien (Emission vom Juli 1921, 
davon 24 Mill. M. zu 200 Proz. an- 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Kaufmännisches für Papiermacher. 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40, — 

„ H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120,— 

Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 18.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
e-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60,— 
Wandrowski: „Wasserdichtmachen v. Papier“. 10,.— 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 
Kraitanlagen“. Geb. M. 90, — 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 18.— 
Heß: Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 70, — 


Neuerscheinungen. 
„Iheorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42, — 
Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papier-Industrie“. M. 15.— 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— 


Smith, S.: 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37,50 
Bersch, Dr. Jos.: „Chem.-techn. Lexikon“. M. 120, — 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 125,— 


Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 

Getreidestroh“. Geb. M. 50,— 
‚Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 

Geb. M. 50.— 


Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 50. — 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 150, — 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 47,50 
Winkler- Karstens: „Papieruntersuchung“. M. 24.— 


Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- 
duch des Deutschen Papiergroghändler- Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. eb. M. 85,— 

Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 7,50 

Cl, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 12,50 


Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 


I. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 M. 
2 Terms for Paper and Board, geb. 60 M. 3. Terms 
pour Papiers et Cartons, geb. 60 M. 4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 60 M. 
& Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 30 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8 AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
200 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 20 M. 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 


autzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der PapierFabrikant") 


M, 45.— 


ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Blancelxe 


Pulver / Telgform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 


Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit 1864 OKER a. M. Seit 1864 


* 
De. | 
2 
N 
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Aktien, n RE N 
Pr; ER FAR H N EEE RT EN SEEN 


Sulfitlauge 


, eingediokt, techn. kaik- und eisenfrei, sowie gebleicht, 
laufend waggonwelse zu ka ufen gesucht 


GEBLER & Co., Chomiseho Fahrik 


Coswig i. S a. Fernspr. Kötzschenbroda 353 


- unter Führung der Süddeutschen 
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Karl Erdmann 
Elberfeld 
Schließfach 19 
Fernruf Nr. 5238 
Tel,-Adr.: Zelluloserd mann | 


geboten, vom Rest 3625000 M. nan errangen 


zum Erwerb der Niederbaye- | | ie 
rischen Cellulosewerke A.-G., Kel- Eloesser-Krafthand-Ges m h i | 

" & ® 008 
Charlottenburg 5 


heim), endlich 10 Mill. M. 4% proz. 
ab 1925 zu 102 Proz. rückzahlbare 
Anleihe von 1919 zugelassen wor- 
den. Durch diese Emissionen stieg 
das Gesamt-Aktienkapital der Ge- 
sellschaft auf 98 Mill. M., darunter 
60 Mill. M. Stammaktien und 8 
Mill. M. S proz. Vorzugsaktien 
Lit. A pro 1920, die damals als 
Schutzaktien mit zehnfachem 
Stimmrecht geschafien und an ein 


.mamnsnannnnu.a 


Diskonto-Gesellschaft stehendes 
Konsortium zu 100 Proz. begeben 
wurden. Den 90000 Stimmen der 
Stamm- und Vorzugsaktien Lit. B. 
steht daher mit 80000 Schutz- 
aktien Lit. A eine sehr weit- 
gehende Stimmenmacht in Händen 
der Verwaltungsgruppe gegen- 
über; diese Macht ist um so 
größer, als Beschränkungen in der 
Ausübung des Stimmrechts an- 
scheinend nicht vorgesehen sind.. 
zezüglich der Stammaktien-Emis- 
sion von 28 Mill. M. ist zu bemer- 
ken, daß aus ihr bis jetzt ein Agio 
von rund 21 Mill. M. für die Re- 
serve verfügbar wurde, die Ende 
1920 neben 0,60 Mill. M. Spezial- 
reserve, 44,25 Mill. M. Kriegs- E 
rückstellungen und 5 Mill. M. | sesswssensssasnumsessamnunnnnssuummmmnnnmn 
Werkerhaltungskonto 1,50 Mill. M. | : ꝓfñê!, A ͤü⁊é— ü ͤͤʃ᷑—᷑4ꝛ —ni44̃• 

enthielt. Hinsichtlich der Vorzugs- 
aktien Lit. B. hat die Gesellschaft 
vom I. Januar 1926 an das Recht 
der jederzeitigen gänzlichen oder 
teilweisen Kündigung zu 115 Proz.; | 
bei den in Betracht kommenden 
Beschlüssen der General-Ver— | 
sammlung genügt einfache 
Stimmenmehrheit. Die jetzt liefer- 
fähig werdende Anleihe hat keine 
hypothekarische Sicherstellung, 
doch hat sich die Gesellschaft 
verpflichtet, bis zu ihrer völligen 
Rückzahlung keine neue Anleihe 


Stahlband-Antriebe arzt 


Umwandlung von Seiltrieben 


aufzunehmen, welche den Gläubi- 
gern ein besseres Recht oder eine 
bessere Sicherheit einräumt, als 
für die gegenwärtige Anleihe ge- 
währt ist. Sämtliche jetzt zuge- 
lassenen Emissionen erfolgten im 
wesentlichen zur Verstärkung der 
Betriebsmittel. Ueber die Ge- 
schäftsergebnisse seit 1914 wird 
folgendes bekannt gegeben. 1914 
wie in den beiden folgenden Jah- 
ren fanden aus Gründen notwendi- 
ger Rückstellungen infolge der 
Kriegsereignisse Dividenden- 
zahlungen nicht statt, die Reser- 
ven wurden stark beansprucht. 
Für 1917 wurden 15 Proz., für 
1918 5 Proz. plus 100 M. Kriegs- 


Siebtuchdecken 


geseglich geschüßf Nr. 708230 


seif vielen Jahren besfens bewährf, besser und 
billiger als Gummi. — Verlangen Sie bemusferfie 
Offerfe und Referenzen vom alleinigen Lieferanten 


Paul Thum, Chemniß i. Sa. 
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1 Rohkaolin 


aus eigener Grube, 
Rationelle Analyse 
Tonsubstanz..... . 62.23 v. H. 


Quarz ... 2... 36.22 » > 
Feldspat e è 0% „ o ` 1.55 » » 
. 1 — 


29% 


4 - - ·· a \ 


+99,9::0: 9:99:99: 9:99: 0 


' LEISTUNGSFÄHIGE 
-PAPIERFABRIK 


mit moderner Einrichtung für'die Herstellung von 
holzhaltigem Zeitungs- und Werkdruckpapier mög- 
lichst im besetzten Gebiet gelegen, zu kaufen 
gesucht. Augebote unter P. F. 8971 erbeten. 


Ganz besonders für die Papier- 
fabrikation geeignet, liefert 


Schwepnitzar Teawerke Ernst Heumann, 
Schwepnitz i. Sa. 
FerosprecherNr. 25. 


—————— . — 
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96980 


966 „4.000 


(Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. 8. 


Beratender Chemiker für ale Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen ti Begutachtungen 825 Verfahren 


Zur Ausarbeitung eines Projektes über 
die Errichtung einer 


IF a D i e rfa b ri ik Türen, Tore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Zur Herstellung holzhaltiger Zeitungs- und Werkdruckpapiere mit einer 
 Tagesleistung von mindestens 20000 kg wird ein erfahrener Fachmann 
gesucht. Es kommt eine durchaus moderne Anlage mit den neuesten 

Errangenschaften in Frage. Das Projekt muß sich sowohl auf die innere 
Einrichtung wie auch auf die Erstellung der erforderlichen Bauten 
u . erstrecken und eine Rentabilitätsberechnung enthalten. 


Bruno Lampel 


PAT nad F. I 


Herren, die für diese Arbeit in Frage kommen, werden zwecks Einleitung Köln-Ehrenfeld 
‘Persönlicher Verhandlungen um ihre Bewerbung mit kurzen Daten Saftbraun (Nußbeize) 

| unter P.F. 8970 gebeten. Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Messer- 
}, schleifmaschinen 


für kurze u.lange Messer 
(Dis 4,80 Meter) baut als 
langjährige Spezialität 


W. Ritter, Altona-Elbe 
Maschinenfabrik -  Gegrūndef 1848 


Richten 
Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
Pflanzenleim 


a Kaltleim = 
auch an Mechler & Co. G. m. b. H. 
Mannheim / Industriehafen 


Ausbohren 
von Damptzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 


j — — 42 — ohne Demontage der Maschinen 


i Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- f Kolben u Koibeariage aller Ari 
i serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen : en pen 
ans 


= sss essen 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik u Apparate-Bauanstalt J. Schumann 
Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Schumanns 


Holzkocher 


Lumpen - und Strohkocher, 
Dampfkessel, Dampfüberhitzer. 


Holzentrindung- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, 
Feuerungen für Stein- und Braunkohle. 


Heft 12, 1922 


Flugaschenfänger. 


mit innerem 
Kupfer- 
Schutzmantel. 


anleihe pro Aktie ausgeschüttet, 
aus 1919 war ein Verlust von 
2,93 Mill. M. vorzutragen, für 1920 
erhielten. die Stammaktien 15 Proz. 
Dividende plus 10 Proz. Bonus. 
Dem Prospekt sind beigefügt Bi— 
lanz und Gewinn- und Verlust- 
rechnung per Ende 1920, wozu Er- 
gänzungsziffern per 30. Juni 1921 
veröffentlicht werden, aus welchen 
sich ergibt, daß zu letzterem Ter- 
min unter 153,42 M. (Ende 1920: 
94,42 Mill. M. Kreditoren sich die 
Bankschuldenlast auf 63,26 (11,77) 
Mill. M. erhöht hatte. Die Ka- 
pitalserhöhung um 28 auf 60 Mill. 
Mark Stammaktien war damals 
noch nicht durchgefuhrt, wohl 
aber die Vorzugs-Emission von 
30 Mill. M. Anderseits waren am 
30. Juni 1921 indessen unter 117,94 
(85,08) Mill. M. Debitoren neu 
35,75 Mill. M. Bankguthaben vor- 
handen. Ferner weist die 
Zwischenbilanz nach 34,02 (17,89) 
Mill. M. Fertigfabrikate, 21,28 
(20,91) Mill. M. Rohstoffe usw., 
81,73 (39,50) Mill. M. Holzvorrat 
und Waldungen, sodann 36,45 
(38,15) Mill. M. Effekten und Be- 
teiligungen. 


München. München- Dachauer 
A.-G. für Maschinenpapierfabri— 
kation. Der Rechnungsabschluß 
für 1921 ergibt nach satzungs- 
gemäßer Abschreibung von 
ı 261 142 (642950) M. und ein- 
schließlich des Gewinnvortrages 
von 52224 (42407) M. bei dem 
verdoppelten Aktienkapital einen 
Reingewinn von 3734 763 
(1914343) M. Daraus wird eine 
Dividende von wieder 18 Pro- 
zent vorgeschlagen, wonach die 
Dividendenabschnitte Nr. 106 mit 
180 M. für eine Aktie zur Ein- 
lösung kommen; außerdem sind 
0600 M. Gewinnanteil der Vor- 
zugsaktien zu vergüten. Herner 
sollen zu weiteren Abschreibungen 
637 571 (317 425) M. und zur Rück- 
stellung auf Werkerhaltungskonto 
000 000 ' (500000) M. verwendet 
werden. 50000 (30000) M. werden 
dem Erneuerungskonto für Auf- 
forstung, 100 000 (60 000) M. dem 


WIe eee eee. 


innen 


III 


Koller gangsteine 


PACKRAHMEN 


Packlatten / Holzspunden 


mit und ohne Loch 


liefern rasch und zu billigsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 


Dünne 


Er ISTTIIEITEIEIEERZEITELITETEETTETTETTTTTTTTTTTEITTITEITTESEIITTETTETTTISTIEITITSITITIEIET 


Raffineure, Holländerwalzen, ire 
Grundwerke au Basalt-Lava, Granit und Sandstein Xp 


iet CARL ACKERMANN, Steinbruchbesitzer k 


7>/ofon 295 


KOLN, Filzengraben 17. 


RA KEN 


‚ TeleorAdr oll 
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Karl Grimm 


Neusorg Im Fichtelgeb. 


x 
Fichten- 


schleifholz und 


Schnittmaterial 
jeglicher Art 


| CE. Hoinzeimann 
MA CC HINENJABNRIK 
6 


Kpler-Kulender1922 | 


dh Atreßbuch der Papier-Fahr. 
Zas. gegen Voreinsendung v. M. 29.— zu bez. 
loita. Henklars Verlag © Dresden A 


Braune 
Packpapiere 


trbt man am billigsten mit Casseler 

Naßbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 

GE.Habich’s Söhne, 

Veckerhagen a. d. Weser bei Casse! 
gegr. 1785 


gesetzlich geschützt Nr. 708230 
seit Vielen Jahren bestens he 

Furt, besser u. doch billiger aıs 
Gummi. — Verlangen Sie be- 
Musterſe Offerte u Referenzen 
Yomalleinigen Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz i. S. 


Neuanfertigung sowie Neubeziehen von 


Papierwalzen 


jeder Größe für 
Kalanderu.Walzwerke 


aller Art, preiswert und schnell durch 


KARL KRAUSE ~» A.-G. +» LEIPZIG 


mad 
E 


Für die 
Papier- u. Papierverarbeitungs-Industrie 


empfiehlt ihre Sondererzeugnisse: 


Gummi-Walzen-Bezüge 


aus Hart- und Weichgummi, glatt und 
mit Dessin, fest auf dem Eisenkern 
vulkanisiert oder lose aufziehbar, sowie 


Walzendruck-Maschinen (System „ Sperling“) 
mit elastischen Gummi-Dessinwalzen in jeder Ausführung und Größe. | 
Warmbrunner Gummiwalzentabrik 
Dr. C. Neubert 
Warmbrunn und Giersdorf i. Riesengeb. 


XKernleder 
Chromleder 
Kamelhaarriemen 
alotariemen 
ndergurte 
Jech erartikel 


306 _ DER PAPIER-FABRIKANT 


Spezialreservekonto, 330 734 
(56000) M. für Tantiemen die 
richtungen zugeführt, 60 000 


(50000) M. zur Dotierung des 
Delkrederekontos reserviert und 
nach Vergütung von 112000 
(56000) M. für Tantimen die 
restlichen 94 857 (52 224) M. vor- 
getragen. Generalversammlung 
am 11. April. 


Pirna. Zellstoff- Verwertungs- 
Aktiengesellschaft (Zellvag). Die 
General versammlung vom 28. De- 
zember 1921 hat die Erhöhung des 
(irundkapitals um eine Million 
siebenhunderttausend Mark, in 
1700 Aktien zu tausend Mark zer- 
fallend, mithin auf zwei Millionen 
Mark, beschlossen. Die Erhöhung 
ist ‚erfolgt. Der Gesellschafts- 
vertrag ist durch den gleichen Be- 
schluß laut Notariatsurkunde vom 
28. Dezember 1921 auch in ande- 
ren Punkten abgeändert worden. 
Die neuen Aktien lauten auf den 
Inhaber, sie werden zum Nenn- 
werte ausgegeben. 


Scholwin bei Stettin. Feld- 
mühle Papier- und Zellstoffwerke 
A.-G. Der Rohgewinn im Be- 
triebsjahr 1921 beträgt nach Ab- 
zug der vertragsmäßigen Gewinn- 
anteile für Vorstand und Beamte, 
ohne den Vortrag aus 1920: 
9 747 532,80 M. Nach Abschreibun- 
gen von 2193308 M. verbleibt als 
Reingewinn 7554 224,80 M. Die 
Rückstellung für Talonsteuer 
macht 20000 M. aus, so daß ein 
Betrag von 7534224 M. übrig 
bleibt. Hiervon gehen 6 Proz. 
Dividende auf Vorzugsaktien und 
4 Proz. Vordividende an die Ak- 
tionäre, insgesamt 1270000 M. ab, 
ferner der Gewinnanteil des Auf- 
sichtsrats in Höhe von 508 695 M. 
Von den 80 verbleibenden 
6 297 253,99 M., einschließlich 
541 724,79 M. Vortrag des Vor- 
jahrs werden 21 Proz. Superdivi- 
dende von 25 000 000 gleich 5 250 000 
Mark vorgeschlagen. Für Ruhe- 
gehälter und Wohlfahrtszwecke 
werden 600000 M. beantragt, so 
daß als Vortrag für neue Rech- 
nung 447 253,99 M. verbleiben 
würden. Dem Geschäftsbericht 
entnehmen wir noch folgendes: 


Nachdem im vorhergehenden 


Jahre die Erweiterung der Druck— 
papierfabrik unseres Odermünder 
Werkes fertiggestellt war, war un- 
sere Sorge im Berichtsjahre be- 
sonders darauf gerichtet, die tech- 
nischen Anlagen unserer Werke, 
insbesondere auch Verlade- und 
Transport- Einrichtungen, auszu— 
gestalten und auf der Höhe zu 


halten. Die im letzten Geschäfts- 


bericht erwähnten Arbeiter- und 
Beamten- Wohnungen wurden voll— 
standig in Benutzung genommen. 
Unser Gebäudebesitz erfuhr durch 
Ankauf eines Hauses in Stettin 
und “Ausführung einiger Bauten 


Wir suchen 
zum Eintritt am 1. Juli einen im Papiermaschinenbau 
erfahrenen 


selbständigen Konstrukten 


Abgeschlossene Hochschulbildung erwünscht, je- 
doch nicht Bedingung. Dienstwohnung vorhanden 


F. H. BANNING & SEYBOLD 
Maschinenbauges. m. b. H. & (o. 
DÜREN 


— — 5 ig 


HeinrichWigger&Co, Unnai. Westf! 


SPEZIALFABRIK FÜR 


Papierholz- Aufbereitungs- -Maschinen 


HAUPTSON DERN EITEN: 
Hochleistungs-Hackmaschinen, 
Schleudermühlen, Maschinenmesser, 
Schälmaschinen, Schüttelsortierungen 


H.Köttgenu.Cie. : 


(oliger Fabrik 


BergischGladbach Nr.104 
SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


Kowitzke- 
Verbrennungsregler 


D.R.P. 


(Kein Rauchgasprüfer od. dergl.) Reguliert selbsttätig den gesamten Ver- 
brennungsprozeß, auch die automat. Beschickung. — Verhindert beim 
Öinen der Feuertür das Durchsa gen riesiger Mengen kalter Luft, da sich Rauch- 
schieber auf Minimalstellung schließt. — Größte Betriebssicherheit, da 
Dampfdruck stets konstant. Garantierte Kohlenersparnis 5—18 Prozent. 


A. VÖLKERTS, General - Vertreter 
Duisburg-Ruhrort 
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Eisenbahn- 


Feldbahn - Material 
Berliner papiertechnisches Büro sucht , Lang ede gte Fabriken 


für die Rohstoff- und Papierabteilung einen selbständigen und Maschinen 


—— ᷑— ——— ...... BEER 
Fa c h ka ufm a n n auch zum Selbstabbruch 
pe... ß 


gesucht 


eenean nz, Buchführung {bi Es Kommen as erste Ba in Frage. 

orrespondenz, Buchführung (bilanzsicher) ingung. Prokura in Aus- dig. 
sicht. Herren, die gute Beziehungen zu Papierfabriken haben, werden R.Fischer, Eisengroßh 
bevorzugt. Gehalt nach SETEINDATUNG: evtl. kann eine Umsatzprovision Breslau 8 / Tel. Ring 1269 
gewährt werden. Gehaltsansprüche, Referenzen, Zeugnisabschriften usw. 
unter P. F. 8954 an die Expedition des „Papierfabrikant“ erbeten. 


— 


Wandwinden 


7 ĩðVd V A DEA AAE E E 
| für Ballenaufzüge > Laufkaizen 
Krane für aile Betriebsarten 
liefern als ne 
Spezialitö 
SELBSTHERSTELLER GIBT Firma) M. Forbriger 
0 


REGELMASSIGE MENGEN 


FICHTENFEINSCHLIFF 


GEGEN GERINGERE MENGEN 


CELLULOSE 


2 


i Gefl. Offerten sind zu richten unter P. F. 8974 an die a 
dieses Blattes. 


Saalfeld an der Saale 


Heißwalzentett 
Heißwalzenspeck 


zum Auflegen auf 
Holländerwalzen 

Preßwalzen 
Calanderzapfen 


usw. offeriert 


A.ERFURT, Berlin NW 21, 
Alt-Moabit 89 


6 0:0::.0.0: 9:09 0999 9:9 · ·· . ··· o · 6 . o ·· o · . o · 


. -. eee... 


ALT E R K | E S = Kistenbretter 


Packbretter 


in allen Korngrößen Packlatten 
Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, seem nach alen Stationen 
Cm. b. H., Eisterwerda, Prov. Sachsen | Loewe&Co.,&.m.b.H., Cassel 


Nolzschleiferei 


ca. 200 PS. Wasser und 150 PS. Dampf sucht 


Interessengemeinschaft oder Anlehnung an Papier- aandiende m 


oder Pappenfabrik. Näheres unter P. F. 8974 


von der Expedition dieser Zeitschrift zu erfahren. l Verpackungs -Bandojo 


liefert als Spezialität 
Gebrüder 3 Kaltwalz werk 


Caristbal 
Post Kalserau, Rheinland 
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einen Zuwachs. Das bei der frei- 
händigen Verwertung von 2 500 000 
Mark neuen Stammaktien (ausge- 
geben laut Generalversammlungs— 
Beschluß vom q. Oktober 1920) er- 
zielte Agio wurde dem gesetzlichen 
Reservefonds zugeführt. Dieser 
beträgt nunmehr 8 004 300 M. 
Außerdem erfuhr unser Aktien- 
kapital eine Erhöhung um 10 Mill. 
Mark Vorzugsaktien mit einfachem 
Stimmrecht, auf die bisher 25 Proz. 
eingezahlt sind. Zu gleicher Zeit 
wurde das mehrfache Stimmrecht 
der alten 2 Mill. M. Vorzugsaktien 
auf einfaches Stimmrecht abge- 
ändert. Die gesetzlichen Beiträge 
für Arbeiter- und Kranken- 
versicherung betrugen 579 110,35 M. 


Kleine Mitteilungen | — 


Berufsjubiläien. Am 1. April 
1922 jahrt sich der Tag zum 
25. Male, an welchem Herr Proku- 
rist Bruno Werner in Celle in die 
Dienste der Firma Georg Drew- 
sen, Feinpapierfabriken. T.achen- 
dorf und Celle getreten ist. Möge 
dem Jubilar, der sich beim Chef, 
den Angestellten und den Arbei- 
tern groBer Wertschätzung cr- 
freut, noch eine langjährige Tätig- 
keit bei der genannten Firma be- 
schieden sein. 


Am 26. März konnte der 
Streicher Herr Max Groh auf 
eine 25 jährige und am 29. März 
der Monteur Herr Ernst Weber 
auf eine 40 jährige Tätigkeit in der 
Maschinenfabrik Karl Krause 
A.-G., Leipzig, zurückblicken. 


RegelmäßigeDampferabfahrten 
ab Stettin nach: Danzig, Memel: 
Dampfer „Arcona“, etwa 30. 3. — 
Danzig; Dampfer „Möwe“, etwa 
28. 3. — Königsberg: Dampfer 
„Kreßmann“, etwa 30. 3.; Dampfer 
„Siegfried“, etwa 31. 3.; Dampfer 
„Pionier“, etwa 31. 3. — Arendal, 
Kristiansand- S., Egersund, Stavan- 
ger, Haugesund, Bergen / N., Aale- 
sund, Kristianssund-N., Dront- 
heim: Dampfer „Trondhjem“, etwa 


31. 3. — Libau: Dampfer „Claus“, 
etwa 31. 3. — Riga bzw. Windau 
oder Libau: Dämpfer „Eddy“. 
etwa 30. 3.; Dampfer „Ostsee“, 
etwa I. 4. — London: Dampfer 
„Orontes“, etwa 31. 3. — Hull: 


ein Dampfer Anfang April. — 
Liverpool, Swansea: mit Um- 
ladung in Kopenhagen. — Pasajes, 
Bilbao, Santander, Oporto, Lissa- 
bon, Huelva, Sevilla: Dampfer 
„Hans“, etwa 30. 3. — Nordafrika, 
Syrien und Alexandrien direkt: 
Dampfer „Ruth“, etwa 31. 3. — 
Griechenland, Häfen des Schwar- 
zen Meeres: Dampfer „Helene“, 
etwa 30. 3. — New Orleans: 
Dampfer „Orleans“, etwa 5. 4. — 
Ceuta, Larrache, Tetuan, Melilla: 
Dampfer „Helmo Hemsoth“, etwa 
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Trockener Dampf 
-zum ÖÜberhitzer und zur Maschine 


! Kein Durchbrennen der Überhitzer. $ 
Br Der Apparat befreit den Kesset 5 
| dampf von den mikraskopfsch kleinen 
eE Schlamm- Staubbei- 
mengungen i erzeugt 
enenvällianei 
Bührtno Akt Ges VoH rats een 
Meschinenfabrik. nng A Kass schlamm- ud staubfreien 
Landsberg Bez.Ha — ohne 5 


ZIERT Ware ra 


ä 


Parlserblau . wasserlöslich 
sowie alle lichtechten Körper- 
' Farbe 


De! für die Papierfabrikation 


liefern billigst 
Tel.-Adr.: Carmia. Werke In Stuttgart — Feuerbach — Besigheim, 


TI 


Für 
Beamten und Arbeiterpersonal 
— — — TESTER 


liefert billigst in Teilmengen 
100 000 Dosen Koorrs Schuhcreme, extra schwarz, per Dose M. 3.30 exkl. Verpackt. 
1000 kg prima erstklassige Kernseife p kg M. 38.—, 1 kg - Riegel u. 100 Dtzd. Dr. Vierlings 
Hofparfümseife, Karton, 1 Dtzd., p. Didz. M, 90. — exkl. Verpackg. ab Lager Dresden. 


2 

a 
t 
t, 


Br. Piüschke, Grosshandel. Dresden 19, 


Wittenberger Strasse 82. Telephon: 33764 


— 
inen Jalousie- Rauchschleher 


„Patent Gentrup“ 
Zahlreiche 


Angrkennungen, mit und ohne selbsttütige Regelung 


"= General-Rauchschleher 


bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 


Fernsteuerung 


Seit Jahren bewährte Bauart: 
Ueber 2500 Anlagen geliefert 


Olänzende Begutachtungen der führenden Firmen 


GENTRUP & PETRI 


Maschinenfabrik und Apparatebauanstait 


fürmodernen 
Keflfelhaus- 


SdRtiItIgeN 


JALOUSTE:RÄUCHSCHIEBER 
fur Dampfkellelanlagen 


Poitenitgientruy) 
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Ihre 


Holzabfälle| 


: verwerten Sie am besten durch 


| Kernieder gar. naßgestreckt 

| Balata 

Kamelhaar 
Baumwolle patentiert imprägniert 


(Saure-, wasser-, hitzebeständig) 


N. F. O. E. Sachs reo. 
Seeur EN 2305 


: ; Vergasen in einem Körtingschen : 


 Gaserzeuger 


 fürabfälle mit Teergewinnung | 


— : Ergibt : 

ZZ ——— : teerfreies Gas für `i 
Streckmetall : Feuerungen, Gasmotoren etc. : 

£ ufstege, Schutzgitter u. Betoneinlagen : | 
2 * Z 


Lieferzeit 


| Go Körting Aktlengeselischaft 
Hannover-Linden : 


2 = 
Pa TTITIITITITILIKEITIXKLITKTENITETELTELTTELTELHTLITTTEKERKRLTLLTELTLLLTTTTIRTELETRRETLELERLETTERTELTILTITTITERRHETERETSETTITTIT 2 


Mr IT EBERT, DORTMUND 
Fernspr. 8377 


— 


Ar 
* 


Schwefelsaure Tonerde 14-15% ige 


Hydratware n eisenfrei 
| $ 


Schwefeisaure Tonerde 12-13%ige 


technisch eisenfrei, aus neu aufgenommener 
— Fabrikation zu vorteilhaften Preisen 


© 


Gebr. Gutbrod G. m. b. H., Frankfurt a. M. 


Telegramm-Adresse: Chemiebrod / Telephon: Hansa 740, 9820, 9744 


N 
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2. 4 — Amerika und überhaupt 
Uebersee mit Umladung in Ham- 
burg oder anderen Seehäfen in 
Durchfracht. — Ferner nach 
Häfen Spaniens, des Mittelländ!- 
schen und Schwarzen Meeres so- 
wie der Levante auf Durchgangs- 
konnossement, soweit angelaufen, 
mit Umladung über Hamburg. 
(Mitgeteilt vom Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer, Stettin.) 


Bücherschau. 

Alle hier besprochenen Werke sind zu den bel 
gefügten Preisen zuzüglich 10%, Teuerungs- 
zr schlag zu beziehen durch Otto Elsner 
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Robert Stroh in Wiesbaden ist 
unter dem Titel „Speditionspraxis“ 
ein Lehr- und Handbuch für Spe- 
diteure und Versender, erschienen, 
das von Norbert Köhler ver- 
laßt ist. Dieses Werk füllt eine 
längst empfundene Lücke in der 
Verkehrsliteratur aus und ist von 
gleich hohem Wert sowohl für 
den Spediteur als für jedes Unter- 
nehmen in Handel und Industrie, 
das Güter empfängt und versendet. 
Eine Literatur über Einrichtung, 
Verwaltung und Betrieb des 
Speditionsgeschäftes bestand bis- 
her nicht, und es ist daher zu be- 
grüßen, daß der Verfasser des 
jetzt‘ herausgegebenen Werkes 
seine reichen Erfahrungen im 
Verkehrsberuf in einer Reihe von 
Aufsätzen als Sammelwerk er- 
scheinen läßt. Das uns zunächst 
vorliegende ı. Buch, dem in Kürze 
ein zweites folgen soll, behandelt 
Organisation und Verwaltung des 
Speditionsgeschäfts. In gemein- 
verständljcher l' assung wird vor 
Augen geführt, wie von der Grün- 
dung an und stetig fortschreitend. 
vom Firmenschild bis zu den Ge- 
heimnissen der Werbeabteilung. 
vom lmpfehlungsbrief bis zur 
Rechnung ein Speditions-Geschäft 
eingerichtet und verwaltet sein 
muß, um erfolgreiche, praktische 
Arbeit leisten zu können. Es wird 
aber auch jeder Industrie- und 
Handelsunternehmung, der daran 
gelegen ist billig und zuverlässig 
zu speditieren, wertvolles Infor- 
mationsmaterial in die Tand 
geben. Wir wünschen dieser Neu- 
erscheinung gerade auch unter den 
Papier- und Zellstoffabrikanten 
weiteste Verbreitung, es wird 
vielen ein willkommener Ratgeber 
sein. Der Preis des Buches be- 
trägt 40 M. 
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Die Sulfitspritgewinnung, 
eine zusammenfassende Darstellung der gesamten Erfindungen auf diesem 


cbieteundderfortsc 


hrittlichen Entwic 


klung dieses Industriezweiges. 


Von Reg.-Rat Dr. R. Heinzelmann. 


Im Jahre 1819 gelang es Braconnot') durch 
Behandeln von Holz mit kalter goproz. Schwefel- 
saure, Verdünnen des Reaktionsgemisches mit 
Wasser, Abfiltrieren und Neutralisieren mit Kalk— 
karbonat eine gummiartige Masse zu erhalten, die 
beim Erhitzen mit verdünnter Schwefelsäure Zucker 
lieferte, aus dem auf dem Wege der Gärung Alkohol 
gewonnen werden konnte. Achnliche Versuche hat 
Arnould?) im Jahre 1855 unternommen. Diese 
Verfahren haben sich jedoch als technisch unbrauch— 
bar erwiesen, da sie die Anwendung größerer Men- 
gen der damals sehr teuren Schwefelsäure benötigten. 

Auf anderem Wege, mit Hilfe von verdünnter 
Schwefelsäure und Erhitzen des Holzes mit ‚dieser 
im Autoklaven bei einer Temperatur bis zu 180° C 
suchte Melsens im Jahre 1855 dieselben Resultate 
zu erreichen. Auf Grund dieses in Frankreich 
patentierten Verfahrens wurde in demselben Jahre 
eine unter Leitung des Chemikers Pelouze 
stehende Fabrik zur Gewinnung von Weingeist aus 
a 
) Ann. de Chimie et de Physique, 12. S, 172. 

) Dinglers polytechn. Journal, 134. S. 219. 


Holzfasern gegründet’), die jedoch die auf diese 
Methode gesetzten Hoffnungen nicht rechtfertigte 
und bald einging. 

Der neue Gedanke, welcher die eigentliche 
Grundlage der Sulfitspritgewinnung bildet, nämlich 
die Gewinnung von Alokohol aus Holz mit der 
Fabrikation von Papier aus dem Rückstand des 
Holzes zu verbinden, ist ebenfalls eine französische 
Erfindung, und zwar sind es nach den Angaben von 
Payen in seinem Werk: „La fabrication du Papier 
etc.“, Paris 1881, S. 15—19. die Franzosen Bachet 
und Marchand, von welchen dieses Verfahren 
herrührt. Wie Payen ausführt, hat Bachet ihm 
dieses Verfahren schon im Jahre 1860 mitgeteilt. 
Einige Zeit darauf wurde dieses Verfahren in der 
Schweizer Fabrik von Bex praktisch ausgeübt. 

Danach wird das zerkleinerte Holz zunächst mit 
verdünnter Salzsäure gekocht, die zuckerhaltige 
Lösung abgezogen, nach dem Neutralisieren mit 
kohlensaurem Kalk unter Zusatz von Hefe ver- 
goren, der Alokohol abdestilliert, der Rückstand 


>) Dinglers polytechn. Journal, 150, S. 394. 
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methodisch ausgewaschen, mit Chlorgas gebleicht 


und weiter auf Papier verarbeitet. 

Ein weiterer Schritt auf dem Wege zur Sulfit- 
spritge winnung war der Vorschlag von A. Mit- 
scherlic h, München, Holz durch Behandeln mit 
doppeltschwefligsaurem Kalk bei einer 
Temperatur von 108° C in Zucker und Papierstoff 
überzuführen. 

Aus der erhaltenen Lösung wurde zunächst Gerb- 
stoff und Klebstoff abgeschieden, alsdann ein Teil der 
Lösung auf dem Wege der Gärung und Destillation 
zu Alkohol verarbeitet, während der Cellulose- 
rest in üblicher Weise weiter zu Papier verarbeitet 
wurde. Das Verfahren ist durch das D.R.P. 4179 
vom 23. Januar 1878 geschützt worden. 

Weitere eingehende Versuche mit Sulfitablauge 
sind im Jahre 1891 von Lindsey und Tollens 
angestellt worden. Es wurde dazu die Ablauge der 
A.-G. für Maschinenpapierfabrikation in. Aschaffen- 
burg benutzt. Diese enthielt nur 1,2 Proz. gärfähige 
Kohlehydrate (Zucker) bei 9-10 Proz. Trocken- 
rückstand und ergab eine Spritusausbeute von 5,8 
bis 6,7 cem für den Liter Ablauge oder pro Tonne 
Zellstoff 58—67 Liter unter der Voraussetzung, daß 
auf eine Tonne Zellstoff io ebm Ablauge erhalten 
werden. : 

Diese Untersuchungen wurden im Jahre 1905 
von Krause mit Sulfitablauge der Maschinen- 
papierfabrikation in Aschaffenburg wiederholt und 
erweitert und ergaben ungefähr dieselbe Alkohol- 
ausbeute. 

Alle diese verschiedenen Versuche und Vor- 
schläge haben indes nicht dazu geführt, daß die Ge- 
winnung von Spritus aus Sulfitablauge industriell 
weiter ausgebeutet wurde und festen Boden gewann. 

Erst einige Jahre später, im Jahre 1908, gelang 
es zwei schwedischen Ingenieuren, Hugo Wallin 
in Köpmannsholmen bei Forß in Schweden und 
Dipl.-Ing. G. Eckström in Skutskar in Schwe- 
den, unabhängig voneinander und beinahe gleich- 
zeitig, Verfahren zur Gewinnung von Spiritus aus 
Sulfitlauge auszuarbeiten und diese einer lohnenden 
gewerblichen Verwertung zuzuführen. 

Von da ah wurden auch verschiedene gewerb- 
liche Anlagen in Schweden und Norwegen, Amerika, 
Oesterreich, der Schweiz usw. gegründet, welche 
sich mit der Ausbeutung der Sulfitlauge zum Zwecke 
der Spritgewinnung beschäftigten. In Deutschland 
konnte die Sulfitspritgewinnung bis zum heutigen 
Tage noch nicht festen Fuß fassen und der Sprit- 
gewinnung aus anderen Rohstoffen (Kartoffeln, Ge- 
treide, Melasse) erfolgreich Konkurrenz machen. 
Auch entstand eine größere Anzahl von Erfin- 
dungen, die zum größten Teil in der deutschen und 
ausländischen Patentliteratur, zum Teil auch in der 
Zeitschriften- und Bücherliteratur niedergelegt sind 
und die sich das Ziel setzen, die Sulfitspritgewinnung 
möglichst wirtschaftlich zu gestalten. 

Alle diese verschiedenen Erfindungen und Vor- 
schläge sollen nun in nachfolgendem ihrem Wesen 
nach erläutert werden. Zum Zwecke der besseren 
Uebersichtlichkeit sind sie in folgende Gruppen zu- 
sammengefaßt: 

1. Vorbereitende Behandlung der 
Sulfitablauge für die Gärung. 
II. Vergärung der Sulfitlauge. 
III. DestillationdervergorenenLauge. 
IV. Gewinnung von Nebenprodukten. 


I. Vorbereitende Behandlung der Sulfitablauge 
für die Gärung. 

Vom 31. Juli 1908 ab ist Joh. Hugo Wallin in 
Fores Bjasta (Schweden) durch D.R.P. 246708 ein 
Verfahren zur Herstellung von Alkohol aus der Ab- 
fallauge der Sulfitfabriken geschützt worden. Da- 
nach soll die Lauge durch direktes Neutrali- 
sieren und Lüften ohne weitere vorbereitende 
Behandlung gärbar gemacht, alsdann mit geeigneter, 
Hefe gemischt, vergoren und der gebildete Alkohol 
durch Abdestillieren gewonnen werden. Das Lüften 
kann vor, während und nach dem Neutralisieren 
vorgenommen werden. Zum Neutralisieren wird 
Kalk oder kohlensaurer Kalk verwendet; der Ueber- 
schuß an Kalk wird durch Kohlensäure nieder- 
geschlagen und die Flüssigkeit darauf filtriert. 
Zwecks Erhöhung des Zuckergehalts wird der 


Lauge etwas Malz zugesetzt; zu demselben Zweck 


kann auch die Lauge mit Torfmoos, Sägespänen oder 
dergleichen bei hoher Temperatur gekocht werden 

Auf ein ähnliches Verfahren hat Eckström 
durch die Stora Koppersbergs Bergslags A.-G. in 
Falun ein Patent in Schweden vom 9. Mai 1908 
mit Zusatz vom 7. Oktober 1908 angemeldet und 
erhalten. Nach dem entsprechenden österreichischen 
Patent 41 479 vom 1. Oktober 1909 ist dieses Ver- 
fahren folgendes: 

Es soll dabei die Neutralisation der schwefligen 
Säure nicht durch gewöhnlichen Kalk, sondern 
durch ein kalkhaltiges Abfallprodukt 
(Kalkschlamm) bewirkt werden, das 
von der Regenerierung der Laugen der 
Sulfat- oder Natroncellulosefabri- 
kation herrührt. Dieses Produkt enthält 
außer kohlensaurem Kalk noch organische Stoffe, 
sowie Natrium- und Magnesialsalze, so daß die 
Lauge nicht nur neutralisiert, sondern auch an für 
die darauffolgende Gärung erforderlichen Nähr- 
stoffen angereichert wird. 

Die so behandelte Lauge wird durch Zusatz 
einer Säure oder Base neutral oder schwach sauer 
gemacht, vom Niederschlag durch Dekantieren ge- 
trennt und auf Gärtemperatur (etwa 25° C) ab- 
gekühlt. Diese Abkühlung kann unter gleichzeitiger 
Konzentration dadurch bewirkt werden, daß man 
die etwa 90° C warme Lösung in einem Turm in 
Form feiner Strahlen herabrieseln läßt und ihr 
gleichzeitig einen Luftstrom entgegenführt. Man 
kann sich dazu aber auch einer besonders kon- 
struierten Zentrifuge bedienen. Die so behandelte 
Lauge wird alsdann unter Zusatz von Hefe sowie 
eines Nährextraktes, der aus der bei der Gärung 
erhaltenen Abfallauge bereitet wird, vergoren und 
der Alkohol abdestilliert. 

Nach Angaben in der „Zeitschrift für an— 
gewandte Chemie“ vom Jahre 1910, S. 1539, wird 
durch das Ecekström sche Verfahren eine Aus- 
beute von 60 Litern Spiritus pro Tonne Zellstoff, 
und nach dem Verfahren von Wallin eine etwas 
höhere Ausbeute erzielt, die jedoch vermutlich durch 
den Zusatz von Malz begründet ist. 

Eine Abänderung des Eekström schen Ver- 
fahrens ist der Aktiebolaget Ethyl in Falun, 
Schweden, durch das französische Patent 446 718 
vom 8. Oktober 1912 mit der Priorität des schwe- 
dischen Patentes vom 15. Januar 1912 geschützt 
worden. Danach läßt man auf die heiße, von den 
Kochern kommende Lauge, die meistens eine Tem- 
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peratur von annähernd 100° C besitzt, zunächst 
nicht Luft, sondern einen Sauerstoffüber- 
träger, 2. B. Mangansulfat, einwirken 
(100 g auf je ı m? Lauge), welcher eine kräftige 
oxydierende Wirkung auf die Lauge schon vor der 
Vergärung ausübt. Die Lauge kann dabei gleich- 
zeitig durch Kalkschlamm oder pulverisiertem Kalk- 
stein neutralisiert werden. Erst danach wird die 
Lauge bei niedriger Temperatur (25—35° C) einer 
Lüftung unterworfen, indem man sie beispielsweise, 
wie dies zuvor bei dem Eckströmschen Ver- 
fahren erwähnt ist, in feiner Verteilung durch einen 
Turm herabrieseln läßt und im Gegenstrom Luft 
kindurchpreßt. 

Die Ausführung dieses Verfahrens geschieht 
zweckmäßig in folgender Weise: 

Die von dem Kocher abgezogene Lauge gelangt 
mit einer Temperatur von ungefähr 95° C durch 
Rohr 2 in den Behälter ı, in dem ihr sofort 
der Sauerstoffüberträger (Mangansulfat o. dgl.) in 
der obengenannten Menge zugesetzt wird (s. Abb. 1). 
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Abb. 1. Französisches Patent 446718. 


Will man nun gleichzeitig die Lauge neutralisieren, 
so gibt man eine entsprechende Menge von Kalk- 
schlamm o. dgl. zu, öffnet den Hahn und läßt durch die 
Robrstutzen 4, 3 dem Behälterinhalt Druckluft zu- 
strömen, welche eine energische Durchmischung der 
Masse bewirkt und den Sauerstoff des Mangan- 
sulfats kräftig zur Einwirkung auf die oxydations- 
fähigen Bestandteile des Gemisches bringt. Nach 
etwa dreistündiger Behandlung der Lauge in dieser 
Weise, wird die Flüssigkeit unter eventueller Ab- 
kühlung durch das Schwimmerventil ı1, das Gelenk- 
rohr 10 und das Rohr 12 in den Turm 13 abgezogen, 
m welchem sie während einiger Stunden einer er- 
neuten Durchlüftung bei einer Temperatur von 25 
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bis 35° C unterworfen wird; die Luft wird in den 
Turm unten mittels eines Ventilators 15 und eines 
Rohres 14 eingeführt. 

Eine Abänderung dieses Verfahrens, welches 
derselben Gesellschaft Ethyl in Falun durch das 
österreicische Patent 60 762 geschützt wurde, das 
vom 15. April 1913 an läuft, aber die Priorität vom 
4. Januar 1912 auf Grund des schwedischen Patentes 
genießt, besteht darin, daß der Sulfitlauge vor der 
Vergärung, und zwar entweder vor, während oder 
nach der Neutralisierung ein Ammoniumsalz, 
vorzugsweise Ammoniumsulfat, zugesetzt wird. 
Es soll dadurch das an organische Körper ge- 
bundene Schwefeldioxyd in für die Vergärung un- 
schädliche Verbindungen übergeführt werden. Das 
bei der Zersetzung des Ammoniumsalzes frei- 
werdende Ammoniak wird teilweise unvermindert 
in die Lauge aufgenommen, der Hauptsache nach 
aber in organische Stickstoffverbindungen (Amide) 
verwandelt, welche während der Gärung für die 
Hefe eine bessere Nahrung darstellen als die 
Ammoniumsalze selbst. 

Als stickstoffhaltige Hefenährsubstanz bei der 
Vergärung von Sulfitablauge verwendet G. Eck- 
sröm nach der amerikanischen Patentschrift 
1046 160 vom 3. Dezember 1912 Harn, den er der 
von den Kochern kommenden Lauge in einer Menge 
von ungefähr drei Litern pro 1000 Liter Lauge zu- 
setzt. Der Harn wird vor der Verwendung zweck- 
mäßig durch Erhitzen auf etwa 100° C sterilisiert. 

Eine andere Anwendungsart für die Suhit- 
ablauge beschreibt derselbe Erfinder (Eckström) 
in der amerikanischen Patentschrift 1 087 744 vom 
17. Februar 1914 (angemeldet am 5. August 1911). 
Danach dient die Lauge als Ver dün nungs- 
mittel für konzentrierte. zuckerhaltige, zu ver- 
gärende Celloselösung, die durch Kochen von 
Cellulose mit 70-8oproz. Schwefelsäure erhalten 
wird. Durch den Zusatz der heißen, von den 
Kochern kommenden Lauge, welche hauptsächlich 
organische Verbindungen, Kaliumbisulfit, freie 
schweflige Säure und Zucker enthält, wird der Vor- 
teil erreicht, daß die starke Celloselösung gleich- 
zeitig mit der Verdünnung erhitzt und ihr. Säure- 
gehalt neutralisiert wird. Außerdem wird: auch die 
Celloselösung mit dem Zuckergehalt der Ablauge 
angereichert. Durch Vergären der Lösung und Ab- 
destillieren kann alsdann Alkohol gewonnen werden. 
Auf 50 Liter der Celloselösung werden 1000 Liter 
der Sulfatablauge zugesetzt, deren Temperatur 
100° C beträgt, so daß das Gemisch ungefähr 85° C 
warmist. Das Gemisch wird alsdann unter gewöhn- 
lichem Druck ungefähr eine Stunde lang gekocht, 
wobei die Cellose in gärfähigen Zucker um- 
gewandelt wird. 

Einem ähnlichen Gedanken, nämlich die Sulfit- 
abfallauge zum Aufschließen fester Roh- 
stoffe (Sägespänen o. dgl.) zu benutzen und sie 
dadurch an gärfähigem Zucker anzureichern, ver- 
dankt das Verfahren des österreichischen Patentes 
53046 seine Entstehung. Dieses ist von der A.-G. 
für Papier- und Druck-Industrie, Ley- 
kam-Josefsthal, am 3. Mai 1910 angemeldet 
und vom 15. August 1911 ab patentiert worden. 

Die 100-1200 C warme Ablauge wird danach 
zusammen mit oder getrennt von den bei der gleichen 
Fabrikation aus dem Kocher bei dessen Entleerung 
erhaltenen Sulfitabgasen und Dämpfen den in einem 
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Kocher befindlichen Sägespänen zugeleitet. Durch 
Kochen dieses Gemisches bei 3—6 Atm. Druck wird 
Zucker gebildet. Das Kochgut wird sodann ab- 
filtriert und der Rückstand zwecks \Vervollständi- 
gung des Prozesses mit heißer, saurer Sulfitlauge 
ausgelaugt. Der so gewonnenen Flüssigkeit wird 
sodann Holzasche, ebenfalls ein bei der Cellulose- 
fabrikation vorkommendes Abfallprodukt, zugesetzt, 
durch Zusatz von Basen eine vollständige Neutrali- 
sation bewirkt und die abdekantierte und abgekühlte 
Flüssigkeit durch Vergären und Destillieren auf 
Alkohol verarbeitet. 

Eine weitere Ausbildung dieses letzteren Ver- 
fahrens ist der Standard Alkohol Comp. in 
Maine, V. St. A., durch das österreichische Patent 
75 274 vom 15. November 1915 mit der Priorität des 
entsprechenden ‚amerikanischen Patentes 1056 152 
vom 15. Juli 1912 geschützt worden. Es wurde be- 
obachtet, daß die hydrolytische Wirkung der Sulfit- 
ablauge dadurch bedeutend: gesteigert werden kann, 
daß man das Kochen des Sägemehls mit der Sulfit- 
ablauge nach Zusatz kleiner Mengen starker 
Mineralsäuren, z. B. Schwefelsäure, durchführt. 
Diese Wirkung ist auf den bedeutenden Gehalt der 
Lauge an Sulfonverbindungen zurückzuführen. 
Letztere wirken selbst nicht hydrolysierend, werden 
jedoch durch die starken Säuren in Sulfonsäuren 
verwandelt, welche als stark hydrdlysierendes 
Mittel zur Geltung kommen, ohne daß der bereits 
vorhandene Gehalt an gärfähigem Zucker nachteilig 
beeinflußt wird. | 

Der Sulfitablauge werden 0,33 Proz. konzen- 
trierte Schwefelsäure zugefügt und damit wird das 
Sägemehl bei einem Flüssigkeitsverhältnis von 3:1 
etwa 30 Min. bei 9 Atm. Druck gekocht. Es wer- 
den dabei rund 22 Proz. reduzierende Substanzen 
aus dem Sägemehl gebildet. 

L. Spassky, Rußland, mischt nach der fran- 
zösischen Patentschrift 451 268 vom: 9. Februar 1912 
die Sulfitlauge, welche beim Kochen von Holzspänen, 


Torf o. dgl. mit einer Lösung von Kalziumbisulfit ' 


bei 5-6 Atm. Druck und Abtrennen der Lösung 
vom Rückstand erhalten wird, zunächst mit einer 
wässerigen 10 proz. Lösung von Schwefelsäure 
oder Salzsäure, wobei das Lignin ausgefällt 
wird. Die von letzterem getrennte Lösung wird in 
den den Celluloserückstand enthaltenden Autoklaven 
zurückgebracht, eine M proz. wasserige Lösung 
von Flußsäure zugesetzt und das Gemisch auf etwa 
1400 C (5—6 Atm.) bis zur vollständigen Ueber- 
führung der Cellulose in Glukose gekocht. Alsdann 
wird der Ueberschuß der Flußsäure und Schwefel- 
säure erst vollständig aus der Masse entfernt, indem 
man durch sie einen starken Luftstrom unter einem 
Druck von 2—3 Atm. hindurchleitet und die aus- 
getriebenen Säuren in einer Kalkmilch o. dgl. auf- 
fängt. Die so erhaltene, neutralisierte Lösung wird 
mit Hefe vergoren und die vergorene, etwa 6 bis 
8 Proz. Alkohol enthaltende Flüssigkeit der Destil- 
lation unterworfen. ; 
Während nach allen bisherigen Verfahren aus 
der Sulfitlauge auf dem Wege der Gärung lediglich 
Alkohol gewonnen wurde, ist es O. W. Willcox 
in Dorn, V. St. A., nach der amerikanischen Patent- 
schrift 1044615 vom 19. November 1912 gelungen, 
die Sulfitlauge durch entsprechende Behandlung auch 
zur Hefe bereitung geeignet, zu machen. Die 
Lauge enthält ungefähr 1,8 Proz. gährfähigen Zucker 
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und ferner neben einer reichlichen Menge von 
Kalziumsalzen ungefähr 1,1 Proz. Kaliumoxyd. 
Gärfähiger Zucker und Kaliumsalze sind jedoch für 
die Hefeerzeugung wichtige Elemente, die aber auch 
durch Zusatz von Stickstoffund Phosphor- 
säure in geeigneter Form ergänzt werden müssen. 
Ueberdies ist es nötig, die schweflige Säure, 
die in an Kalzium gebundener Form und in freiem 
Zustand in der Lauge in reichlicher Menge ent- 
halten ist und als Hefegift wirkt, unschädlich zu 
machen. Zu diesem Zwecke wird die Sulfitlauge 
folgender Behandlung unterworfen: 

Es wird ihr zunächst wässeriges Am- 
moniak in einer solchen Menge zugesetzt, daß sie 
noch. ungefähr 0,2 Proz. Säure in Form von Am- 
moniumbisulfit enthält. Ist dabei die Menge des 
zugesetzten Ammoniaks nicht genügend, um der 
Hefe den für ihre Nahrung und für ihr \Vachstum 
erforderlichen Stickstoff darzubieten, so werden noch 
weitere Ammoniakmengen in Form von neutralen 
Ammoniaksalzen (Ammonsulfat oder Am- 
moniumchlorid) zugefügt. Man kann die Neutrali- 
sation auch teilweise durch Kalk (Kreide) und teil- 
weise durch wässeriges Ammoniak bewirken. 

Der so neutralisierten und mit dem nötigen 
Stickstoffgehalt versehenen Lauge wird nun P hos- 
phorsäure in entsprechender Menge zugesetzt, 
und zwar in Form von freier Phosphorsäure oder 
von sauren phosphorsauren Salzen (sauren phos- 
phorsaurem Kalk, Ammoniak o. dgl.). Von der 
Phosphorsäure wird so viel beigegeben, daß sie un- 
gefähr 0,16 Proz. vom Gewicht des Zuckers beträgt, 
der in der Lauge enthalten ist. Der hierdurch be- 
wirkte Zuwachs an Säure ist bei der vorherigen 
Berechnung des zur Neutralisation der Lauge er- 
forderlichen Ammoniaks in Anrechnung zu bringen. 
Die so vorbereitete Lauge wird nun in der bei der 
Lufthefegewinnung üblichen Weise mit Hefe ver- 
setzt und unter Einleitung von Luft in die Flüssig- 
keit der Gärung, unterworfen. 


Abb, 2. Britisches Patent ie 1. 7. 1809. 


Der Vollständigkeit halber sei hier auch auf 
das Verfahren der „la Comp. industr. des 
alcools de l'Adreèeche“ in Paris aufmerksam 
gemacht, welches den Gegenstand des britischen 
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Patents 18 028 vom Jahre 1809 bildet. Es handelt 
sich dabei nicht um die eigentliche Sulfitablauge 
der Papierfabrikation, sondern um das Verzucke— 
rungsprodukt, welches bei der Aufschließung von 
Sägespänen u. dgl. mit schwefliger Säure erhalten 
wird, also um eine der Sulfitablauge ähnliche 
Flussigkeit. Diese enthält gärungshemmende Säuren 
außer der schwefligen Säure, wie z. B. Essig- 
saure, Ameisensäure u. dgl., die vor der 
Vergärung zwecks Alkoholgewinnung entfernt wer- 
den sollen. Die zu behandelnde flüssige Masse 


wird durch Rohr J in den Behälter A eingeführt, 
alsdann durch die untere Düse E Dampf eingeleitet, 
welcher unter Mitwirkung des Schneckenrühr- 
werks D die Flüssigkeit durch Rohr L unter einen 
Fallschirm treibt, von dem sie in feiner Verteilung 
zurückfällt (s. Abb. 2): Dabei reißt der freiwerdende 
Dampf die flüchtigen Bestandteile mit nach oben 
und führt sie über schrägen Platten C hinweg durch 
das Rohr P in den mit Kalkmilch versehenen Bc- 
bälter M, an den bei F eine Luftpumpe an- 
geschlossen ist. (Fortsetzung folgt.) 


* 


* 


Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer. 
Von Friedr. von Hößle. 


(Fortsetzung aus Heft 8. 1922.) 


Die Papiermühle zu Baek. 


Baek ist plattdeutscher Ausdruck für Bach. 
Diese Papiermühle lag an dem Verbindungsbache 
zwischen Mechower und Ratzeburger See und wurde 
im Jahre 1586 mit Konsens des Ratzeburger Dom- 
kapitels von einem Christoph Gerlich erbaut. 
Dieser starb 1628, und 1632 wird Hans Gerlich 
als Eigentümer genannt. 

Später hat das Domkapitel von Ratzeburg die 
Papiermühle an sich gebracht und verkaufte sie 1662 
wieder an einen Hamburger Kaufmann Mathias 
Leers. Derselbe hat von dem ausbedungenen 
Recht, die Papiermühle zu einer anderen Mühle um- 
bauen zu dürfen, sofort Gebrauch gemacht und ein 
Messingwerk eingerichtet. 

Zu Baek waren in früheren Zeiten (wie überhaupt 
in vielen deutschen Gegenden) mehrere Kupfer- und 
Messingwerke in Betrieb, welche im Laufe der Zeit 
alle eingingen. 

Die Maurinemühle. 


Diese Papiermühle, auch Morin — Mohrin — 
Mordmühle genannt, lag nordöstlich von Ratzeburg 
am Maurinebach und ist in der Zeit zwischen 1669 
und 1683 entstanden. 


Am 2. Mai 1683 verkauften Gädert Raddes 
Erben ihre Maurinemühle, welche vor diesem eine 
Kupfer- und Messingmühle gewesen „vor Jahren 
aber zur Papiermühle gemacht ist“ (der vorletzte 
Kaufbrief datiert vom Jahre 1669) an Jürgen 
Vanselow, nach dessen Ableben seine Erben die 
Papiermühle fortbetrieben. In dieser Zeit wird ein- 
mal, 1714 ein Papiermacher Andreas Wilhelm 
Müller genannt, der entweder der Erben Meister- 
knecht oder Pächter war. 

1734 verkaufteh Vanselows Erben die Papier- 
mühle an den Lübecker Kaufmann August 
Friedrich Hagedorn, welcher sie aber 1735 
gleich wieder an den Papiermacher Jochim Co- 
walsky aus Neustadt veräußerte. Acht Jahre 
Später ist ein gleichnamiger Cowalsky, 1743—53 
aus Neustadt, also derselbe, Besitzer der Goden- 
dorfer Papiermühle. und am 29. Oktober 1753 bat 

der Papiermüller Daniel Cowals k y in Goden- 
dorf um die Erlaubnis zum Verkauf der seinem Va- 
ter eigentümlich gewesenen Morinmühle, und nach 
ergleich mit seinen Brüdern übernahm sie dann am 
7. Oktober 1754 Jacob Gabriel Hartwig 
Cowalsky, welcher zuvor in der Stadtpapier- 


mühle von Lübeck, Schlutug, tätig war. Nach dessen 
1761 erfolgten Ableben wurde seine einzige un- 
mündige Tochter Augustina Friederika Be- 
sitzerin und ein Papiermacher Berg pachtete das 
Werk. k 

Die junge Besitzerin verstarb auch schon 1763, 
worauf ihre Mutter Catharina Margarethe, 
welche inzwischen den Papiermacher Meyer gehei- 


ratet hatte, das Erbe antrat; das war ohne Zweifel 


der uns auch schon bekannte „Lübecker Stadtpapie- 
rer“, denn sonst würden die Meierschen Eheleute 
die Maurinemühle gewiß nicht alsbald im selben 
Jahre dem Papiermacher Friedrich Keßler 
verkauft haben. 


Keßler geriet schon im folgenden Jahre 1774 
in Konkurs, und beim gerichtlichen Verkauf erwarb 
sie der Lübecker Kaufmann Johann Kaspar 
Kükelhahn. 


Dieser aus der Geschichte der Stadtpapiermühle 
zu Lübeck bekannte unternehmungslustige Mann und 
Pächter derselben kam aber ebenfalls in Zahlungs- 
schwierigkeiten, so daß die Maurinemühle 1792 wie- 
derum auf gerichtlichem Wege dem Oberamt- 
mann Seeler auf der benachbarten Domäne 
Stove zugesprochen wurde. 


Von 1804—17 besaßen als dritte lübische Kauf- 
leute Christian Ludwig Krüger & Co. die 
Papiermühle. Als Papiermacher, welche den kauft- 
männischen Besitzern den Betrieb leiteten, sind bis 
1801 obiger Christian Friedrich Keßler 
und bis 1808 Ludwig Persen verzeichnet, wäh- 
rend in den. folgenden Jahren 1818—29 endlich wie- 
der ein Papiermacher Raeuper selbst als Besitzer 
tätig war. 

Nachdem 1830 die Maurinemühle kurze Zeit 
einem Advokaten Balck inSchönberg gehört hatte, 
übernahm sie 1832 der Ratmann Johann Jochen 
Spehr in Schönberg und behielt sie bis 1847, in 
welchem Jahre sein Sohn Christian Spehr 
Besitznachfolger wurde, welcher das Papiermachen 
aufgab und eine Oelmühle einrichtete. Später wurde 
auch diese entfernt und eine Getreidemühle daraus 
gemacht; von der Papiermühle ist längst nichts mehr 
zu erkennen. 


Die Papiermühle Mannhagen. 
Die Papiermühlenorte Mannhagen und Hammer 
liegen südwestlich von Ratzeburg und bilden mit dem 
Ort Panter eine Enklave im Herzogtum Lauenburg. 
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Die beiden Papiermühlen standen an der Stein- 
Au, Mannhagen war die obere, Hammer die untere. 

Nach den Amtsbüchern von Schönberg aus den 
Jahren 1642-60 wurde von der Papiermühle Mann- 
hagen Mühlensteuer erhoben, und zwar findet sich 
die Papiermühle im Amtsbuch vom Jahre 1633 noch 
nicht und in demjenigen von 1660 nicht mehr aufge- 
führt; sie muß demnach in der Zeit von 1633—42 er- 
richtet worden und bereits 1659 wieder eingegangen 
sein. 

Später wird sie in den Staatskalendern mit fol- 
genden Besitzern wieder aufgeführt: 

1787—1791 Johann Friedr. Ra hne, 
1792—17 79 Rohr, 
1802—1806 neuerdings Ra hne. 
Weitere Nachrichten über dieses Werk waren nicht 
zu erhalten. 
l Papiermühle Hammer. 

Am Westausgang des Dorfes Hammer stand 
früher ein Kupferhammer, welchen im Jahre 1673 ein 
Papiermacher HeinrichZinke aus Ploen in Hol- 
stein erwarb, um eine Papiermühle einzurichten, welche 
mit einem Wasserrad betrieben wurde; es soll ein 
langes Gebäude gewesen sein, in dessen einer Hälfte 
die Papiermühle arbeitete, während die andere Hälfte 
als Trockenhaus eingerichtet war. 

Zink starb schon nach achtjähriger Tätigkeit 
und seine Witwe heiratete 1682 einen Franz Ger- 
dau, welcher die Papiermühle bis 1699 betrieb. 

Von 1699 an war Thomas Hinrich Kreth 
(auch Kreit) Besitzer, welchem es 1705 gelang, 
eine Erlaubnis zum Lumpensammeln im Gebiet der 
Stadt Lübeck zu erhalten. In Kreths und seiner 
Erben Besitz verblieb die Papiermühle ein halbes 
Jahrhundert, und noch länger wirkte dann eine Pa- 
piererfamilie Meier. Ueber die letztere geben die 
Akten der Zeit von 1750 und später keine genauen 
Aufschlüsse; erst aus den Staatskalendern ist zu ent- 
nehmen, daß 

1792—1797 Michel Samuel Meier, 
1797—1811 dessen Erben, 


1811—1828 Friedr. August Meier tätig 
waren. 
Meiers Nachfolger waren noch 1829—1846 


Jochem David Kähler und 1847—1854 A!l- 
brecht Solvie (auch Solfien). 

Im Jahre 1854 kaufte Adolf Capell das An- 
wesen und lieg die Papiermühle gänzlich niederreißen, 
um nach Regulierung des Wasserlaufes eine große 
Oelmühle zu erbauen. Wegen Einführung von Pe- 
troleum wurde die Oelmühle in eine Getreidemühle 
umgebaut und ging gleichzeitig in den Besitz von 
J. H. Vest über, dessen heutige Nachkommen eine 
Korkmühle mit Wasser- und Dampfkraft betreiben. 

Ueber die baulichen und sonstigen Einrichtungen 
der Papiermühlen im Ratzeburgschen enthalten die 
spärlichen Akten des Staatsarchivs keine Aufzeich- 
nungen. 

Die Godendorfer Papiermühle. 

Im Jahre 1728 bewarb sich ein Papiermacher 
Jochim Piepkorn aus Lehrte (i. Hannover) 
bei der herzoglichen Kammer um die Erlaubnis zur 
Erbauung einer Papiermühle bei Wesenberg. Der 
Rat dieser Stadt widersetzte sich jedoch der Anlage 
einer solchen, und Piepkorn bekam daraufhin die 
Genehmigung, bei Godendorf im Dominalamte Stre- 
litz eine Papiermühle zu erbauen; er verstarb jedoch 
1729 vor Vollendung des Baues. 
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Die Fertigstellung und Inbetriebsetzung der Pa- 
piermühle gelang dann dem Papierer Jürgen 
Schmidt aus Treptow im Jahre 1730. Die Goden- 
dorfer führte nebenher auch den Titel Strelitzer 
Papiermühle, und wenn wir uns an den oben 
erwähnten amtlichen Erlaß über Führung von Orts- 
namen als Wasserzeichen“ erinnern, dürfen wir jeden- 
falls die mit Strelitz gezeichneten Papiere als Goden- 
dorfer Erzeugnis ansehen. 

Diese Papiermühle stand außerhalb Godendorfs 
am Verbindungsbach zwischen Schlie- und Seegert- 
see. 

Schmidt verpachtete anfangs 1743 die Papier- 
mühle an Joachim Cowalsky aus Neustadt und 
im Oktober desselben Jahres verkaufte er sie diesem. 

Ein Hochwasser des Jahres 1753 richtete großen 
Schaden an, so daß der damalige Besitzer Daniel 
Cowalski zur Wiederherstellung die herzogliche 
Kammer um staatlichen Zuschuß bitten mußte. Um 
das Jahr 1800, da Daniel Cowalski immer noch 
tätig war, arbeitete die Papiermühle mit zwei Wasser- 
rädern, einem Stampfgeschirr, zwei Holländern und 
zwei Bütten; es war also eim gut eingerichtetes 
Werk. 


Wieder sind es die alten Staatskalender, denen 
wir die weiteren Besitzer lückenlos verdanken: 

1801—13 Johann Theodor Cowalschky 
und bis 1830 dessen Erben, für welche viele Jahre der 
bewährte J. Wilhelm Fournier als Verwalter 
das Geschäft führte und „dessen eigener Name“ im 
Papier verewigt ist. 

1831—56, also fünfundzwanzig Jahre, erfreute sich 


Johann Wilhelm Theodor Cowalschky 


des Besitztums, nach dessen Ableben wieder die 
Erben solches unter ihren Schutz nahmen, bis zur 
Großjährigkeit des August Cowalschky, we- 
cher aber nur von 1860--67 wirkte und dann starb. 
Zum dritten Male mußte eine Witwe, geb. Weissen- 
berg, die Last der Geschäftsfortführung über- 
nehmen, jetzt unter den bekannt schwierigen Ver- 
hältnissen, die zur endlichen Aufgabe des länger 
als ein. Jahrhundert geschätzten Familienbesitzes 
drängten. 

Zuletzt war nur noch eine Bütte in Betrieb, und im 
Jahre 1874 kaufte Andreas Richard die Papier- 
mühle, um an Stelle des alten Werkes einen. Neubau 
für Pappenfabrikation aufzuführen. Seit 1874 bis 
heute ist dessen Sohn Carl Richard Besitzer. 
welcher die Fabrikation wesentlich ausgedehnt hat. 


Papiermühle Wanzka. 


13 km von Strelitz, am sogenannten Nonnen- 
bach — der vom Wanzkaer See zur Lieps führt — 
standen früher eine Mahlmühle und ein herzogliches 
Eisenwerk. Im Jahre 1747, 13. VI., kaufte der Be- 
sitzer der Wanzkaer Mahlmühle, Andreas 
Christian Holst von der herzoglichen Kammer 
das benachbarte Eisenwerk, um an dessen Stelle eine 
Papiermühle zu errichten, und 1758 gingen beide 
Werke auf seinen gleichnamigen Sohn über. 

Die Müller Holst konnten die Papiermühle 
nicht selbst betreiben und hatten folgende Papier- 
macher als Pächter: 1747 Christian Borken- 
hag, welcher den Neubau leitete, 1751. Dü- 
ring und bis 17622 Walter. In deren Zeit 
wurde bestimmt, daß die Papierer nicht eher befugt 
seien „Papier außer Landes zu verfahren“ als bis die 
herzogliche Rentei damit versorgt wäre. 
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Der Pächter Walter starb 1762, worauf seine 
Witwe den Papiermacher Johann Christopn 
Modes heiratete, und nachdem der Besitzer Hol: t 
in Konkurs geraten war, erwarb Modes 1768 die 
Papiermühle als Eigentum. 


Nach Modes 1795 erfolgtem Ableben verkauf- 
ten seine Erben die Papiermühle im folgenden Jahre 
an den Frey-Schulzen Johann Simon Chri- 
stoph in Woltersdorf für sooo Thaler Gold und 
200 Thaler Courant, welcher nach vier Jahren eben- 
falls in Konkurs geriet. i 


Am 3. Februar 1802 stellte Moses Lemelson 
von Strelitz bei der herzoglichen Kammer den An- 
trag, die in Konkurs geratene Papiermühle des 
„Müllers“ Christoph käuflich erwerben zu dür- 
fen, wobei er bemerkt 


„dieses unbedenklich zu thun, stehet mir aber 
„Landes VerfassungsmäßBig der Glaube entgegen 
„zu welchem ich mich bekenne, als dessen Anhän- 
„ger die Erwerbung von unbeweglichen Gütern 
„nicht gestattet wird. 


Den Juden war nämlich zu damaligen Zeiten 
das Ansiedlungsrecht, sehr erschwert und in den 
großen Städten duldete man sie überhaupt nicht als 
Einwohner; diesem Lemelson scheint man jedoch 
Vertrauen entgegen gebracht zu haben, denn schon 
am 15. März 1802 erhielt der „Schutzjude“ Moses 
Lemelson die Genehmigung, die Wanzkaer Pa- 
piermühle um 6000 Thaler käuflich zu erwerben. 
Niemand hatte die Förderung seines Unternehmens 
zu bereuen, denn die Papiermühle kam unter seiner 
geschäftsgewandten Führung zu Aufschwung und 
Ansehen. Schon Ende März 1803 berichtet er, daß 
das Werk so sehr verbessert sei, daB fünfzig Men- 
schen ihre Arbeit und reichliches Brot dabei fänden, 
während früher nur zwanzig ein höchst dürftiges 
Auskommen hatten und „der größere Teil des er- 
zeugten Papiers gehe ins Ausland, von welchem da- 
für Geld herein komme“. 
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Nr. 1. Das Wohnhaus 65 X47 gr. zu 3000 Rtlr. 


„ 2. Die Papiermühle mit 

Anbau . 48X% „ 

mit den Gewerken . „ 2050 „ 
„ 3. Die Papiermühle, 

Neubau 4128“ „ „ 1650 „ 
„ 4. Leimküche und Ge- | 

schirrkammer . . 34X28 „ „ 150 „ 
„5 Das neue Trocken- 
= haus ; .. 4824“ „ „ 500 „ 
„ 6. Einliegerhaus mit i 

vier Wohnungen . 4232 „ „ 400 „ 
„ 7. Desgl. mit fünf 

Wohnungen 4832 „ „ 500 „ 
77 8. Ein Stall. 16 12’ „ „ 75 „ 
„9. Scheune mit drei 

Anbauten . . 40%X30 „ „ 525 „ 
10. Schweine- und Futter- , 

stall 16 12 „ „ 100 


* “ „ 
Summa in Gold 8gso Rtlr. 
Das war für damalige Zeit eine recht schöne, 
mit zwei Bütten ausgerüstete Anlage, aus welcher 
auch viel gutes und schönes Papier hervorging; es 
sind uns Muster zugekommen, welche aus vorzüg- 
lichem reinen Hadernmaterial tadellos gearbeitet 
sind und welche lange Zeit die nachstehenden 
Wasserzeichen Abb. 19 a, b, c mit dem Bildnis des 
Preußenkönigs Friedrich Wilhelm III., das 
1813 gestiftete eiserne Kreuz sowie Lemels ons 
ganze Firma tragen. Alles Lob verdient auch ein 
dünnes Postpapier, welches als dem feinen hollän- 
dischen Papier ebenbürtig bezeichnet werden kann. 


In unmittelbarer Nähe der Papiermühle, auf 
einem von einer Felsenmauer geschützten und ro- 
mantisch gelegenen kleinen Insel am Nonnenbach 
steht noch ein Denkstein mit der Inschrift: _ 

Carl Mofes Lemelfon, geb. d. 14. Mai 1747, geſt. 

d. 2. Nov. 1829. 


Albertine Lemelſon, geb. Bacher, geb. d. 7. Juli 1757, 
geſt. d. 18. Okt. 1835 l 8 


Von 1811—29 war Carl Moses Lemels on 
Besitznachfolger, zu dessen Zeit die Papiermühle 

reits die auf nebenstehendem Lageplan ver- 
zeichneten Gebäude umfaßte: 


Von Lemelsons Kindern: 
1. Emma, verh. mit Dr. Koner in Berlin, 
2. Emilie Johanna, verh. mit Keysner in Berlin, 
3. David Lemelson, 
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welche diesen Denkstein gesetzt haben, übernahm 
1829 David Lemelson das väterliche Besitztum. 

Lange genug, bis an das Jahr 1860 heran, hat er 
es noch zu halten gesucht; im Jahre 1861 jedoch wird 


FRIEDRICH WILHELM III. 


Abb. 19a. 


LEMELSON 
IN 
WANZKA 
1818 


Abb. 19b. Abb. 19c. 

seine Klage laut über schlechte finanzielle Lage, mit 

der Begründung, 
„den letzten TodesstoßB habe die Aufhebung der 
„die Papiermühlen noch einigermaßen erhaltenden 
„und über 30 Jahre bestandenen Großherzogl. Re- 
„gKlerungsverordnung gegeben, wonach nur die von 
„den Papierfabrikanten autorisierten Leute Lumpen 
„sammeln durften. 

Lemelson, der natürlich so gut wie wir alle 
wußte, daß die Hauptursache des Niederganges des 
alten Handwerks in der Maschinenkonkurrenz lag, 
stellte den Betrieb ein, verkaufte die Papiermühle an 
Wilhelm Müller in Neubrandenburg und unter 
allen folgenden Besitzern blieb die Wasserkraft bis 
auf den heutigen Tag unbenutzt. 

Am 8. Mai 1906 kaufte das Kammer- und Forst- 
Kollegium Neustrelitz das Anwesen, um auf dem 
Gebiet das neue „Forsthaus Zachow“ zu gründen. 

Fürstliche Monogramme als Wasser- 
zeichen waren eine Spezialität der Strelitzer Papier- 
mühlen und von den über den Text verteilten Initi- 
alien beziehen sich 

Abb. ı5, von dem Stier und Greif gehaltener 
Schild mit AF (Originalbreite 130 mm) auf den 
Herzog Adolph Friedrich III., 1708—52 re- 
gierend, f 1752; derselbe war Ritter des dänischen 
Elefanten-Ordens, der dem Schild angehängt ist. 
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Abb. 16, mit zwei gekreuzten C auf den Herzog 
regierend, seit 1815 Großherzog, 


Carl, seit 


7 1816. 


1794 


- . STRELITZ. 


Abb. 16. 
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Abb. 17, dasselbe von zwei Engeln mit Po- 
saunen verherrlichte Monogramm, bei welchem der 
Formenmacher die Worte Friede und Strelitz ver- 
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kehrt gestellt hat. (Solchen Einfällen begegnet man 
öfters.) 


Abb. 18. 


Abb. 18, mit bekröntem G über Lorbeer- 
zweigen (Originalhöhe 170 mm), auf den Groß- 
herzog Georg, 1816-60 regierend, f 1860. 

(Weitere Mitteilungen folgen später.) 


Zeitschriften schau. 


Bationelle Untersuchung von Pappe. („La Pape- 
terie“, 43. Jahrg., Nr. 13 vom 10. 7. 1921, S. 578.) 
Geschmeidigkeit und Festigkeit. 
Infolge der verschiedenen Herstellungsverfahren ist 
es nahezu unmöglich, bei Pappe ohne Experiment 
diese beiden sehr wichtigen Eigenschaften fest- 
zustellen. Die Untersuchung selbst erstreckt sich 
zunächst auf die „Biegefestigkeit“. Auch bei Pappe 
spricht man von „bleibenden“ und „elastischen“ 
Formänderungen, je nachdem eine Aenderung in der 
Inneren Struktur aufgetreten ist oder nicht. Zur 
Feststellung der Durchbiegung legt man einen 
Pappestreifen auf zwei Spitzenlager im Abstande I. 
Dann folgt die Belastung der Pappe in der Mitte 
zwischen den Auflagern mit der bekannten Kraft P. 
ä 3 
Die Durchbiegung ist: f = hierin bedeutet 
J das Trägheitsmoment und E den Elastizitäts- 
modul. E kann man bei bekanntem P, I und J er- 
mitteln, da die Durchbiegung durch Messung fest- 
gestellt werden kann. Hierzu bedient man sich des 
sogenannten Flektometers. 

Der zu untersuchende Pappestreifen liegt auf 
zwei Schneiden, deren Abstand man durch eine 
Mikrometerschraube genau einregulieren kann. 
Darüber befindet sich ein vertikal drehbares Lineal, 
auf dem ein Schieber mit einer Schneide entlang- 
gleitet. Diese Schneide ruht auf der Pappe. Je 


nach der Entfernung vom Drehpunkte kann man 


die Kraft, 


mit der die Schieberschneide auf das 
Papier drückt, verändern. Das Lineal trägt an dem 
Drehpunkt einen kleinen Spiegel; diesen visiert man 
durch einen Sehschlitz an einer \Meßstange an, die 
in bestimmter Entfernung von dem Spiegel auf- 
gestellt ist. 

Durch diese Anordnung wird ermöglicht, die 
wirkliche Durchbiegung im Verhältnis der beiden 
Strecken 

Drehpunkt — Schieberschneide \ 
Drehpunkt — Sehschlitz I 
an der Meßlatte abzulesen. 

Das Trägheitsmoment J des Pappestreifens läßt 

3 


vergrößert 


sich aus der Beziehung ermitteln: J = worin 


bedeuten b in Zentimeter die Breite und h in Zenti- 
meter die Stärke des Streifens. 

Hat man auf diese Weise die Durchbiegung 
für verschiedene Belastungen ermittelt, so lassen 
sich die Ergebnisse graphisch als „Biegungskurve“ 
zusammenstellen. Es sei als Abszisse die Durch- 
biegung f und als Ordinate die Belastung P ge- 
wählt. Dann steigt die Kurve zunächst steil an bis 
zur Proportionalitätsgrenze; hier tritt ein „ließen“ 
der Papierfasern ein; d. h. bei steigender Belastung 
wird die Struktur der Pappe verändert und die 


„bleibende Formänderung“. in unserem Falle die 
Krümmung, bleibt auch nach Aufhören der Be- 
lastung bestehen. 

Nachstehend einige Versuchswerte über Bie- 
gungsfestigkeit: 

Muster | Biegungs- Klasse 
| widerstand 

Filzkarton........... 20—25 kg/mm | sehr weich 
grau roh, beschwert. ! 49—105 kg/mm weich 
Pappe aus Schliff ... 81 kg mm weich 
Jacquartpappe.... 125 kg/ mm hart 
Besuchs karten 305 kg/mm sehr hart 

Die angeführte Messungsmethode ist bis auf 
6 Proz. genau. 

Bei stets zunehmender Belastung des P'appe— 
streifens in der obengenannten Weise tritt der 


Augenblick ein, wo die Pappefasern den Druck nicht 
mehr aushalten können — die Pappe knickt ein. 

Die weitere Untersuchung erstreckt sich nun 
auf das Verhalten der Pappe nach dem Knicken. 
Zu diesem Zwecke wurde auf den Knick ein 5008- 
Gewicht ı5 Minuten gelegt, dann entfernt und der 
Pappestreifen beobachtet. Es zeigte sich, daß 
dieser sich in den ersten Augenblicken schr schnell 
streckte; dann verlangsamte sich diese Bewegung 
und schließlich blieb die Pappe in einem bestimmten 
„Falzwinkel“. Die Größe dieses Falzwinkels 
schwankte zwischen 20—25° für sehr steife Pappe 
und 60° für Filzkarton. Die schr weichen Pappen 
mit Lumpenzusatz zeigen einen runden Falz und 
keinerlei Risse an der Oberiläche. 


Eine Fortsetzung soll folgen. S. 
R. Miller: Friktions-Kalander. (,l.a Papeterie“, 
43. Jahrg., Nr. 13 vom 10. 7. 1921, S. 586.) 


Zum Glätten des Papiers sind Reibungskalander 
stets die besten Maschinen. Man muß aber darauf 
achten, dag. die Friktionswalze beheizt wird. Denn 
die verschiedenen Papier farben erfordern auch ganz 
verschiedene Erwärmung der Preßwalzen. Früher 
benutzte man Kalander mit zwei Walzen, die cine 
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aus Guß oder Stahl, die andere, etwas größer, aus 
Papier. Bei dieser Ausführung sind Zahnräder 
notwendig, die sich infolge der auftretenden hohen 
Drucke schnell abnutzen. Erheblich besser sind 
Kalander mit drei übereinander gelagerten Walzen. 
Um die durch das Pressen stark erhitzte Walze zu 
kühlen, wurde mit ausgezeichnetem Ergebnis starke 
Wasserkühlung verwendet. | 

Sehr ähnlich sind Kalander mit vier Walzen. 
Die vierte Walze, aus Stoff oder Papier, ist über 
der PreBwalze angeordnet; sie dient zum Halten 
der Preßwalze, da diese sonst infolge ihres Ge- 
wichtes und des Preßdruckes eine gewisse Durch- 
biegung erleidet. S. 


P. List: Rost- und Oelflecke in Baumwollgeweben 
und deren Entfernung. („Zeitschrift f. ges. 
Textil-Ind.“, 24. Jahrg., Nr. 38 vom 21. 9. 1921, 
S. 371.) 

Beim Kochen der Gewebe mit Sodalauge tritt 
Verseifung ein, wodurch alle animalischen Fett- oder 
Oelflecke entfernt werden. Mineralölflecke werden 
durch eine alkalische Seifenlösung gelöst, die Reste 
dieser Flecke durch Harzseife-Bäucheflüssigkeit von 
den Baumwollgeweben abgezogen. Sind die Mineral- 
ölflecke schon alt und hat die Luft auf sie ein- 
gewirkt, so werden die Gewebe mit reichlicher Zu- 
gabe von überschüssiger Alkaliharzseife unter Druck 
ausgekocht. Die Ware wird dann mit einer Seife, 
die aus 35 Teilen Benzin, 9 Teilen neutraler Kali- 
seife, 9 Teilen Alkohol, 4 Teilen Ammoniak und 
so Teilen Wasser besteht, ausgewaschen und 
tüchtig nachgespült. 

Öelflecke der Pickerspindel können, wenn sie 
mit vegetabilischen oder animalischen Oelen geölt 
sind, durch Sodalauge und Nachwaschen mit einer 
Lösung von Fleckseife entfernt werden. Zur Be- 
seitigung von Mineralölflecken genügt selbst Kochen 
mit Alkali unter Druck und tüchtiges Nachwaschen 
nicht. Sind Trittexzenter, Schlagexzenter und 
Schlagrollen mehr als nötig geölt worden, so ent- 
stehen Spritzstellen, die sich oft meterlang durch 
das Gewebe hinziehen, weil das Oel in die Kett: 
fäden eindringt. Schmutzflecke durch unreine Ge- 
schirrwellen, Geigler u. dgl. sind sehr schwer zu 
entfernen, da sie sich aus Oel, Eisen und Staubteilchen 
zusammensetzen. Durch unrichtiges Oelen entsteht 
demnach viel Schaden, weshalb die zu ölenden Teile 
vorher unter ständiger Kontrolle gründlich gereinigt 
werden müssen. 


Rostflecke werden mit mäßig konzentrierter 
Oxalsäurelösung ausgewaschen. Ein Gewebe, das 
vollständig mit Rostflecken behaftet ist, wird in 
einem 3,5 Bé. starken Oxalsäurebade oder in einem 
5,3° starke Natriumsulfitbad behandelt. Sind 
Rost- oder Oelflecke gleichzeitig enthalten, so lassen 
sich letztere, auch durch salzsaure Zinnoxallösungen, 
schlecht entfernen. | 


Durch Anwendung von schwefelsaurem Eisen- 
oxyd oder -oxydul und nachträgliche Behandlung 
mit schwacher Sodalösung werden Gewebe auf 
nicht sichtbare Oelflecke geprüft. Treten Flecke 
in der bekannten Lederfarbe in einem Gewebe auf, 
so sind Rostflecke vorhanden. Sie sind: erst zu be- 
merken, wenn ein gefärbtes Stück aus irgendeinem 
Grunde noch ein saures Bad passieren muß. Man 
entfernt sie, indem man das Stück durch eine 60° 
heiße Lösung aus ı Teil weicher Seife, 


. dünner ist. 


1 Teil 


250° Be. technisch reinem Glyzerin und 3 Teilen 
reinem Wasser zieht, ausschlägt, auswindet, es 
längere Zeit aufschichtet, tüchtig durchwäscht und 
gut ausspült. 


Alle diese unnütze Arbeit und Materialaufwen- 
dung kann bei sauberem Arbeiten der Bleicher und 
Färber vermieden werden. Gr. 


Dard Hunter: Alte Wasserzeichen. 
Band 28, Nr. 25, vom 24. 8. 1921, S. 12.) 
Der Name „Wasserzeichen“ ist ungenau, denn 
die Marke in dem Papier ist nicht mehr durch 
Wassser hervorgebracht als das Papier selbst. In 
Frankreich nennt man die Wasserzeichen „Filigrane“ 
und in Holland „Papiermerken“. Joseph Ames 
nannte sie 1749 in seinem Werke „Typographical 
Antiquities“ „Papiermarken“ und Johann G. L 
Breitkopf gebrauchte 1784 den Ausdruck „Papier- 
zeichen“. Die aus Draht gebogenen Figuren, mit- 
tels deren die Wasserzeichen erzeugt werden, werden 
durch Drähte an den Sieben befestigt. An älteren 
Wasserzeichen läßt sich das dadurch erkennen, daß 
das Papier an den Stellen der Drahtverbindungen 
Auflöten ist nicht üblich gewesen. Im 
dreizehnten Jahrhundert, wo man dicken Draht zur 
Herstellung der Wasserzeichenfiguren verwendete, 
konnte man nur einfache Figuren bilden, im vier- 
zehnten und fünfzehnten Jahrhundert wurden die 
Zeichen feiner und hatten mehr Einzelheiten. Die 
mit dem Wasserzeichen aufgebrachte Jahreszahl be- 
weist nicht, daß diese Zahl auch das Jahr bedeutet. 
in welchem das Papier hergestellt oder verarbeitet 
wurde. Ein Wasserzeichen ist auch kein Beweis für 
eine bestimmte Herkunft eines Papieres, da die mit 
den Zeichen versehenen Siebe oft in andere Hände 
übergegangen und dort weiter verwendet worden 
sind. Geringe Abweichungen in den Wasserzeichen, 
auf die von manchen Historikern großer Wert ge- 
legt wird, sind wohl darauf zurückzuführen, daß die 
von den Sieben abgelösten und später wieder auf- 
gebrachten Drahtformen verbogen. wurden. Nach 
allgemeiner Einführung der Wasserzeichen im fünf- 
zehnten Jahrhundert findet man kaum ein Blatt ohne 
Wasserzeichen, meist in der Mitte des Blatts oder 
bei Buchpapier in der Falte. Vor dem achtzehnten 
Jahrhundert findet man selten zwei Marken auf 
einem Blatt, nach dieser Zeit findet man den Namen 
des Herstellers auf der einen und ein Symbol oder 
Zeichen auf der anderen Seite eines Blatts. Die 
Wasserzeichen von ihrem ersten Auftreten an bis 
zum letzten Teil des achtzehnten Jahrhunderts, wo sie 
ihre Einfachheit verloren, lassen sich in vier Gruppen 
teilen: 1. Zeichen wie Kreuze, Ovale, Kreise. 
Schleifen und Dreiecke, ferner das griechische Kreuz 
mit Kugeln oder Kreisen an den Enden der Kreuz- 
balken und der Kreis mit darüber angebrachtem Pa- 
triarchen- oder Papstkreuz. Diese Marken reichen 
zurück bis zum Ende des dreizehnten Jahrhunderts. 
2. Menschen und ihre Tätigkeit. Man findet männ- 
liche Figuren, Köpfe, Füße, Hände und andere 
Körperteile, weibliche Figuren finden sich selten, oft 
dagegen Meernixen. Auch Werkzeuge wie Scheren, 
Hämmer, Aexte, ferner Schiffe, Anker, Ambosse, 
Waffen und Aufschriften, Wappen und Ornamente 
finden sich. 3. Blumen, Blätter, Gewächse und 
Früchte. 4. Wilde, gezähmte und sagenhafte Tiere, 
wie Schlangen, Fische, Hühner, Schnecken, Schild- 
kröten, Krebse, Skorpione und alle Arten Insekten. 


(„Paper“, 


— í 


Heft 13, 1922 


Auf ihre Herstellung mußte viel Kunstfertigkeit ver- 
wendet werden. Der Ochsenkopf kam im vierzehn- 
ten Jahrhundert auf und war 200 Jahre lang ein be- 
liebtes Zeichen der Papiermacher. Oft wurden mit 
ihm Kreuze, Halbmonde, Kronen oder andere Sym- 
bole verbunden. Auch ein den Kopf überragendes 
Kreuz mit einer darumgeschlungenen Schlange fin- 
det sich. Die ganze Ochsenfigur findet sich nicht so 
häufig; auffallend ist, daB in den meisten Fällen der 
Schwanz in drei Strāhnen zerlegt ist. Wie der Ochse 
findet sich das Einhorn viel in alten Zeichen, z. B. 
in den Papieren, die Caxton verwendet hat. 
Briquet hat über 1100 Zeichen dieses Tieres ge- 
funden, seinem Horn wurden besondere Kräfte von 
den Alten zugeschrieben. Das Einhorn findet sich 
im fünfzehnten und sechzehnten Jahrhundert in vie- 
len Formen, sowohl das ganze Tier wie das Horn, 
selten ist es mit einem anderem Symbol vereinigt, 
nur das Schwert oder Kreuz, das von seinem Rücken 
ausgeht, kommen vor. Zahlreich sind die Zeichen 
mit Hunden, besonders Windhunden, oft in vollende- 
ter Darstellung. Roh dargestellt sind Kamele, die 
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sich im fünfzehnten Jahrhundert viel finden. Von 
der Zeit der Inkunabeln an bis zum achtzehnten 
Jahrhundert kommen vor: Elefanten, Leoparden, 
Ziegen, Lämmer, Drachen, Schafe, Pferde, Katzen 
Zahlreiche Darstellungen geben 
den Hahn wieder. 

I E 
Berichtigung zu dem Aufsatz in Heft 8, XX. Jahrg., 


1922: 
Betrachtungen über Konusantriebe. Konusantrieb 
für Papi inen. 


Seite 223, rechte Spalte, 2. Zeile von oben: 

nicht: tg = a 0,03—0,05, sondern tg a = 0,03-- 0,05. 
In derselben Spalte, 7. und 8. Zeile von unten: 
nicht: n = 60 Min, sondern: n= 60 Umdr./Min 
nicht: n = 300 Min., sondern: n = 300 Umdr./Min. 
Seite 224, rechte Spalte, 8. Zeile von unten: 


cht: M nee Veh zu 
nicht: a uar + CET o, sondern 
di, Zu 52 l eja yi’ l = o. 
dn (a + ya)? n ty) 


PATENT-UMSCHAU 


Von unserem Mitarbeiter Regierungsrat Dipl.-Ing. Fr. Bo hilmann. p 


Sauger für Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
entwässerungs- und ähnliche Maschinen. 


D. R. P. 350000. Klasse 55d. Gruppe 16. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 

Die Erfindung bezieht sich auf Papiermaschinen- 
sauger, bei denen das Maschinensieb a oder der 
Maschinenfilz von umlaufenden Walzen b als Be- 
standtéil der Saugkammerwand getragen wird und 
der Saugkammerraum nach unten durch einen fest- 
stehenden, mittels Dichtspalte gegen die Tragwalzen 
abgedichteten Boden abgeschlossen ist. Nach der 
Erfindung tritt an die Stelle des allseitig geschlos- 
senen starren Bodens ein Bodenrahmen e, h oder 
teilweise seitlich offener Boden mit barometrischem 
Flüssigkeitsverschluß nach unten. 


Der Bodenrahmen e, h schließt sich mit seinen 
Längswänden e mit der bekannten Spaltdichtung an 
die Grenztragwalzen b und mit seinen Stirn- 
wänden h gleichfalls unter Dichtspaltbelassung an 
die Umflächen der Grenz- und Zwischentrag- 


m... 


walzen b an. Zur Erreichung des barometrischen 
Flüssigkeitsverschlusses k taucht der Rahmen e, h 
in einen Flüssigkeitsspiegel q ein. Für diesen 
Zweck ist ein Trog r mit Ueberlaufkante s und Ab- 
leitung unter dem Bodenrahmen e, h angeordnet. 
Die Saugleitung m ist oberhalb des inneren Flüssig- 
keitsspiegels an dem Bodenrahmen e h an- 
geschlossen. Die Sirnwände h können feststehend, 
im ganzen quer zum Sieblauf verstellbar oder im 
unteren Teil feststehend und im oberen Teil g 
unter dem Maschinensiebrand in bekannter Weise 
als Formatschieber verstellbar ausgebildet sein. 
Dieser Sauger ist in senkrechter Richtung luftdruck- 
entlastet und nur in wagerechter Richtung der Luft- 
druckbelastung teilweise ausgesetzt. Dabei ist es 
ein leichtes, die geringe wagerechte Luftdruck- 
belastung durch innere wagerechte Steifen zwischen 
den Rahmenlängswänden auszugleichen. Es ist mit 
diesem Sauger möglich, eine größere Zahl Trag- 
walzen zu überbrücken und einen Sauger großer 
Leistungsfähigkeit zu schaffen, ohne zu einer um- 
ständlichen, schweren Bauart des Bodens greifen zu 
müssen. Ein solcher Sauger hat nur zwei Längs- 
dichtspalte, bedarf also nur geringer Leistung zum 
Luftaussaugen. 

Der Sauger soll vorzugsweise zur Verminderung 
von Registerwalzen oder als Ersatz der Register- 
walzenentwässerung verwendet werden. 

Patent-Ansprüche: 1. Sauger für Papier-, 
Pappen-, Zellstoffemtwässerungs- und ähnliche Ma- 
schinen, bei denen das Maschinensieb oder der 
Maschinenfilz von umlaufenden Walzen als Bestand- 
teil der Saugkammerwand getragen wird und der 
Saugkammerraum nach unten durch einen fest- 
stehenden, mittels Dichtspaltes gegen die Tragwalzen 
abgedichteten Boden abgeschlossen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß als unterer Abschluß des Saug- 
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kammerraumes gegen die Außenluft ein Rahmen 
(e, h) dient, der an die Tragwalzenumflächen mit 
Dichtspalte sich anschließt und nach unten baro- 
metrischen Flüssigkeitsverschluß (k) hat. 

2. Sauger nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unter dem Rahmen (e, h) ein 
Trog (r) mit Ueberlauf (s) und Ablauf zur Herbei- 
führung des barometrischen Flüssigkeitsverschlusses 
und Ableitung der abgesaugten “Flüssigkeit an- 
geordnet ist. 


3. Sauger nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Luftabsaugleitung (m) ober- 
halb des inneren Spiegels (g) des barometrischen 
Flüssigkeitsverschlusses (k) durch den Rahmen 
(e, h) oder in geschlossener Rohrleitung durch den 
barometrischen FlüssigkeitsverschlußB (k) hindurch 
erfolgt. 

4. Sauger nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die genaue Einstellung und Er- 
haltung des Dichtspaltes der Rahmenlängswand (e) 
durch Stellschrauben gewährleistet ist. 


Sauger für Papier-, Pappen-, Zellstoffent- 

wässerungs- und ähnliche Maschinen. 

D. R. P. 350 235. Klasse 55d. Gruppe 16. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 

Die Erfindung bezieht sich auf Papiermaschinen- 
sauger, bei denen das Maschinensieb oder der 
Maschinenfilz von umlaufenden Walzen als Bestand- 
teil der Saugkammerwand getragen wird und der 
Saugkammerraun nach unten durch einen feststehen- 
den, durch Dichtspalt gegen die Tragwalzen ab- 
gedichteten Boden abgeschlossen ist. Die Erfindung 
besteht darin, daß der Saugkammerboden e eine oder 
mehrere Tragwalzen b zwischen den Grenztrag- 
walzen b überbrückt. Es ist damit die Möglichkeit 
gegeben, mehr als zwei Tragwalzen zu einer Sauger- 
einheit zu vereinigen. Ferner ist erreicht, daß zu 
einer Saugkammer zwei oder mehr Saugflächen ge- 
hören. Es ergeben sich dabei nur zwei Längsdicht- 
spalte sowie beiderseits zusätzlich je ein über den 
unteren halben \Valzenumfang sich erstreckender 
Stirndichtspalt. Das bedeutet, daß trotzdem die Lei- 
stung einer Saugereinheit verdoppelt oder verviel- 
facht wird, die Luftpumpenleistung annähernd die 
gleiche bleibt, da die Dichtspaltgröße, durch die im 
wesentlichen die Luftpumpenleistung bedingt ist, nur 
eine unerhebliche Vergrößerung erfährt. 

Einige der hauptsächlichsten Grundformen 


solcher Sauger sind in den Abb. ı und 2 schema- 
tisch in je einem Querschnitt dargestellt. 


Es be- 


Abb. ı. 


deuten dabei a das Maschinensieb oder der Ma- 
schinenfilz, b die Tragwalzen, e der Saugkammer- 
boden und g das seitliche Verschlußstück. 
Patent-Anspruch: Sauger für Papier-, 
Pappen-, Zellstoffentwässerungs- und ähnliche Ma- 
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schinen, bei dem das Maschinensieb oder der Ma- 
schinenfilz von umlaufenden Walzen als Bestandteil 
der Saugkammerwand getragen wird und der Saug- 


Abb. 2. 


kammerraum nach unten durch einen feststehenden, 
mittels Dichtspaltes gegen die Tragwalzen ab- 
gedichteten Boden abgeschlossen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß dieser Saugkammerboden (e) 
zwischen den Grenztragwalzen eine oder mehrere 
Zwischentragwalzen überbrückt unter Belassung von 
Dichtspalten zwischen der Umfläche der Zwischen- 
tragwalzen und dem Stirnkappenteil des. Saug- 
kammerbodens. 


Vorrichtung zur Abnahme des Stofibreies 

von den Rundsiebzylindern der in der Holz- 

und Zellstoffindustrie verwendeten Entwässe- 
rungsmaschinen. 


D.R.P. 349 500. Klasse 55d. Gruppe 23. 
Carl Kurtz-Hähnle in Reutlingen. 


Die in dem Stoffkasten a enthaltene Holz- oder 
Zellstoffinasse wird nach hinreichender Entwässe— 
rung von dem Rundsiebzylinder c, d mitgenommen 
und in den Bereich des Schabers e geführt, welcher 
den größten Teil der vom Zylinder aufgenommenen 
Stoffschicht abstreift. Em nun zu verhindern, daß 
die abgestreifte Stoffmenge sich auf den Schaber 


anstaut und damit seine weitere Wirkung in Frage 
stellt, wird durch die Streichleisten h des Stoff- 
treibers g der abgestreifte Zellstoff mit einer Ge- 
schwindigkeit, die ebenso groß oder ein wenig größer 
ist als die Umfangsgeschwindigkeit des Siebzylin- 


A 
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ders, auf dem Schaber e weiterbewegt. Vermöge 
seines Wassergehalts wird der Stoff nun von selbst 
weiter rutschen und schließlich von dem äußeren 
Ende des Schabers abfallen. Durch die seitlichen 
Erhöhungen i des Siebzylinders c, d und die seit- 
lichen Erhöhungen k des Schabers e wird ein Ab- 
flieBen des Stoffbreies nach den Seiten hin ver- 
hindert. ' 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
Abnahme des Stoffbreies von den Rundsiebzylindern 
der in der Holz- und Zellstoffindustrie verwendeten 
Entwässerungsmaschinen mit Hilfe eines Schabers, 
gekennzeichnet durch einen einstellbaren, am Stoff- 
kasten (a) gelagerten, den Rundsiebzylinder (c, d) 
nicht berührenden Schaber (e) und eine oberhalb 
des Schabers (e) angeordnete, mit Mitnehmer- 
leisten (h) versehene haspelartige Fördervorrich— 
tung (g), deren Drehungsgeschwindigkeit ebenso 
groß oder etwas größer ist als die Umfangsgeschwin- 
digkeit des Rundsiebzylinders (c, d). 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Abstand des Schabers (e) 
von dem Umfang des Rundsiebzylinders (c, d) 
mittels einer Feineinstellung genau geregelt werden 
kann. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Rundsiebzylinder (c, d) und 
der Schaber (e) beiderseits mit Randerhöhunger 
(i, k) versehen sind, um ein Abfließen des Stoffes 
nach den. Seiten hin zu verhüten. 


Fizwalze für die Papiermaschine mit in 
Schraubengangform auf einen Kern gewik- 
keiten U-förmig gebogenen Filzstreifen. 
D. R. P. 350252. Klasse 55d. Gruppe 20. 
Harry Bostell in Regelen, Kreis Mörs. 

Der Filstreifen F wird an der Umbugstelle ein- 
oder beiderseitig mit Isolier- oder Klebmasse ge- 
tänkt. Weiter wird um das Abweichen dieser 
Masse zu verhindern, in dem Filzstreifen F eine im 
Querschnitt dreieckig oder trapezförmig gestaltete 
Einlage E aus einem den Filz an Härte übertreffen- 
den Stoff mit der Breitseite parallel zur Walzen- 
achse nach außen liegend mit eingewickelt, und zwar 
außerhalb des an sich bekannten Haltedrahtes B 
oder an seiner Stelle. 


Auf diese Weise kann die Isolier- oder Kleb- 
masse an der Umbugstelle beim Einführen der Filz- 
streifen feucht eingebracht werden, sie übt dann ihre 
volle Wirkung aus, indem sie ohne Beeinträchtigung 


der Nachgiebigkeit der Walze dieser innen einen 
festen Halt gibt. 


Patent-Anspruch: Filzwalz für die 
Papiermaschine mit in Schraubengangform auf einen 
Kern gewickelten, U-förmig gebogenen Filzstreifen, 
dadurch gekennzeichnet, daß der Filzstreifen (F) an 
der Umbiegestelle ein- oder beiderseitig mit Isolier- 
oder Klebmasse getränkt und daß in den Filzstreifen 
eine im Querschnitt dreieckig oder trapezförmig ge- 
staltete Einlage (E) aus einem den Filz an Härte 
übertreffenden Stoff mit der Breitseite zur Walzen- 
achse nach außen liegend mit eingewickelt ist, und 
zwar außerhalb des an sich bekannten. Haltedrahtes 
(B) oder an seiner Stelle. ze 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldung. 
55c, 2. B. 84647. H. Th. Böhme A.-G., Chem. 
Fabrik in Chemnitz. Verfahren zum Leimen von 
Papier, 24. 3. 17. 


Erteilungen. 


8i, 2 352845. Zellstoffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof. Verfahren zum Bleichen von Faser- 
stoffen, Geweben u. dgl. mit Hypochloriten. 11. 5. 
18. Z. 10 420. 

55b, 1. 352 693. Otto Herdey, Petersdorf i. R. 
Vorrichtung zur chemischen und mechanischen Auf— 
schließung von Rohstoffen für die Papier fabrikation. 
9. 10. 20. II. 82 688. 

55b, 2. 353023. Rabbow, Willink & Co., Den 
Haag, Holland; Vertr.: F. Schwenterley, Pat.-Anw., 
Berlin SWII. Drehkocher zum chemischen Auf- 
schließen von Rohstoffen für die Papierfabrikation. 


| 28. 5. 20. R. 50 278. 


55b, 4. 353024. Harold Reber Eyrich, Phoenix- 
ville, Penns., und John Albert Schreiber, Chicago, 
III., V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. Benjamin, Dipl.-Ing. 
Wertheimer, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Verfahren 
zum Entfernen von Farbe und Druckerschwärze aus 
Druckpapier. 24. 5. 21. E. 26 681. , 

55c, 8. 352751. Wilhelm Lützenkirchen, Sinze- 
nich bei Zülpich. Papierstoffholländer mit axialem 
Eintritt der umlaufenden Stoftmasse in die Mahl- 
Walze. 26. 10. 20. L. 51 608. 

ssd, 16. 352694. Ernest und Marcel Lamort, 
Vitry le francois, Frankr.; Vertr. Dr.-Ing. R. Geißler, 
Pat.-Anw. Berlin SW 11. Saugkasten für Papier-, 
Pappen- und ähnliche Maschinen. 9. 1. 21. L. 52 104. 
Frankreich 2. ı. 20. 

55d, 16. 352947. J. E. Mc Laughlin und J. O. 
Hamel, Grand’Mere, Kanada; Vertr.: Dipl.-Ing. A. 
Trautmann und Dipl.-Ing. H. Kleinschmidt, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW 11. Saugkasten für l.angsieb- 
Papiermaschinen. 22. 5. 20. XI. 69 404. 


Verlängerung der Schutzrechte. 
55C: 349 595. 


Versagung. 


55b. S. 48529. Verfahren zum Unschädlich- 
machen der nicht vom OfenprozeB herrührenden 


übelriechenden Gase der Sulfat- oder Natroncellu- 
losefabriken durch Verbrennung. II. 8. 19. 
Löschungen. 
55C: 299 335. 55d: 270365, 275954, 287 885. 
291 154, 297 794. 55€: 309 564. 55f: 328735. 


410 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 13, 1922 


Auslandspatente 


Reguliervorrichtung zur Aufrechterhaltun 

der relativen Geschwindigkeiten einer Anzah 

Elektromotoren, hauptsächlich solchen von 
Papiermaschinen. 


Schweizerisches Patent 90 963. 


The Harland Engineering Company Limited, 
Manchester (Großbritannien). 


Die Reguliervorrichtung eignet sich für den 
Motorantrieb von Papiermaschinen, Papier- und 
Stoffdruck- und Belegmaschinen, allgemein solcher 
Maschinen, bei denen die Bewegung verschiedener, 
durch gesonderte Motoren getriebener Maschinen 
einheiten in einem bestimmten, gegenseitigen Ge- 
schwindigkeitsverhältnis aufrecht erhalten werden 
soll. 

An Abb. ı bezeichnet ıı die Walzen einer Papier- 
oder ähnlichen Maschine, und 12, 12a, 12b, 12c 
und ı2d bezeichnen die mit den genannten Walzen 
verbundenen Motoren, deren einer so dargestellt ist, 
daß er die Leiteranordnung eines Gleichstrommotors 


erkennen läßt. Der erste Motor der Maschine 12 
steht mit einer Hauptwelle 13 in Antriebsverbindung. 
Mit Ausnahme des ersten Motors 12 ist für jeden 
Motor ein Regulator ı5 vorgesehen und mittels 
Riemenscheiben 16 und eines Riemens 17 mit dem 
betreffenden Motor verbunden. Jeder Regulator ist 
ferner durch ein Kegelradgetriebe ı8 mit der Haupt- 
welle 13 verbunden und besitzt zwei relativ zuein- 
ander bewegliche Teile, von denen der eine mit dem 
Motor und der andere mit der Hauptwelle verbunden 
ist, wie später eingehend gezeigt wird. Es ist er- 
sichtlich, daß, wenn die mit dem Motor verbundenen 
Teile des Regulators mit genau derselben Ge- 
schwindigkeit wie die mit der Hauptwelle verbun- 
denen Teile des Regulators arbeiten, keine relative 
Winkelgeschwindigkeit zwischen diesen Teilen vor- 
handen ist, Drehung beider Teile in gleicher Rich- 
tung vorausgesetzt. 


Der in Abb. 2 im einzelnen dargestellte Regu- 
lator besitzt einen Rahmen ı9 mit zur Anbringung 
am Motorgestell oder einem anderen Träger ge- 
eignetem Fuß 20. In Lagern 23 des Rahmens 19 
sind Wellen 21 und 22 gelagert. Die Welle 21 wird 
durch das Kegelradgetriebe ı8 von der Hauptwelle 13 
angetrieben, während die Welle 22 durch das konische 
Riemenscheibengetriebe 16 vom Motor aus an- 
getrieben wird. Die beiden Wellen 21 und 22 liegen 
in axialer Flucht und ragen die anliegenden Enden 
derselben in ein Gehäuse 24 (Abb. 2 und 3), wo 
„sie je ein Kegelrad 25 bzw. 26 tragen. Das Ge- 
häuse 24 trägt zu den Rädern 25, 26 axial senkrecht 
stehende und in sie eingreifende Kegelräder 27, und 


bilden die Wellen 21 und 22 zusammen mit den 
Zahnrädern 25, 26 und 27 ein Differentialgetriebe be- 
kannter Art. Wenn nun die Wellen 21 und 22. mit 


Abb. 2. 


gleicher Geschwindigkeit und in entgegengesetzter 
Richtung umlaufen, so drehen sich die Räder 27 
wirkungslos und steht das Gehäuse 24 still. Wenn 
sich aber eine Welle schneller dreht als die andere, 
so dreht sich das Gehäuse in derselben Richtung 
herum, wie die schneller umlaufende Welle und mit 
einer Geschwindigkeit, welche gleich der halben 
Differenz zwischen den Geschwindigkeiten der beiden 


— 
7 
Pan. > 
DIN 


Wellen ist. In der Praxis wird das Differential- 
getriebe ganz klein und leicht ausgeführt, so daß es 
praktisch keine Kraft absorbiert. Durch Anwen- 
dung von Kugellagern 28 arbeitet es mit möglichst 
geringer Reibung. Der Regulator, der nach dem 
variablen Widerstandstyp gebaut ist, ist teils auf 
dem Rahmen 19 und teils auf dem Gehäuse des 
Differentialgetriebes angeordnet. Der ortsfeste Teil 
des Regulators besitzt eine Platte 29 aus isolieren- 
dem Material mit in einem Kreis angeordneten Kon- 
takten 30 und einer Anzahl Widerstandsspulen 31, 
von denen nur eine dargestellt ist. Die Platte 29 
trägt ferner einen ortsfesten, von ihr isolierten und 
von den Kontakten abstehenden Ring 32. Dieser 
Ring bildet den einen Pol, der andere ist mit einem 
passenden Teil des Widerstandes verbunden. Das 
Gehäuse 24 ist mit einem radial vorspringenden 
Arm 33 versehen, an dessen Ende ein Gehäuse 34 
angebracht ist. In diesem Gehäuse ist ein Paar 
durch Federn 36 in entgegengesetzter Richtung ge- 
triebener und mit elektrischen Verbindungen 37 ver- 
sehener Kohlenbürster 35 angeordnet. Eine der 
Bürsten 35 ist bestimmt, über die Kontakte und die 
andere über den Pol- oder Schleifring 32 zu wandern, 
so daß eine elektrische Verbindung auf diese Weise 
hergestellt ist. Wenn der Motor mit der richtigen 
Geschwindigkeit arbeitet, bleiben das Differential- 
gehäuse 24 und die Bürsten in Ruhe; wenn jedoch 
der Motor langsamer oder schneller als normal 
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rotiert, dreht sich das Differentialgehäuse 24 in der 
einen oder anderen Richtung, verschiebt die Bürsten 
über die Kontakte und den Schleifring 32, wodurch 
der Betrag des in den Stromkreis eingeschalteten 
Widerstandes gergrößert oder verkleinert und das 
Feld des Motors reguliert, bzw. je nach dem Motor- 
typ auf andere Weise auf den Motor eingewirkt wird, 
um ihn auf die richtige Geschwindigkeit zu bringen. 

Es ist ersichtlich, daß der Regulator bewirkt, 
daß die Wellen 21 und 22 mit genau derselben Ge- 
schwindigkeit umlaufen. Bei Papiermaschinen kann 
sich nun von Zeit zu Zeit je nach der Art des her- 
zustellenden Materials, eine Aenderung des Ge- 
schwindigkeitsverhältnisses als notwendig erweisen. 
Es ist daher Vorsorge für eine Geschwindigkeits- 
veränderung zwischen dem Motor und der Welle 22 
zu treffen. Zu diesem Zwecke sind die bereits er- 
wähnten konischen Riemenscheiben ı6 (Abb. ı 
und 2) und eine Vorrichtung zum genauen Ein- 
stellen des Riemens 17 vorgesehen. Diese Vorrich- 


tung besteht aus einer in einem Vorsprung 40 des 
Rahmens ı9 drehbar, aber axial unverschiebbar ge- 
lagerten Schraubenspindel 39 mit Handrad 41 und 
einer auf der Spindel 39 verschiebbaren Riemen- 
gabel 38. Es ist dafür Vorsorge getroffen, daß kein 
Schlüpfen des Riemens auf den Riemenscheiben statt- 
finden kann. Es ist ersichtlich, daß mittels eines 
derartigen Riemenschiebers äußerst feine Einstel- 
lungen des Riemens, z. B. ein Umgang Differenz per 
Stunde, möglich sind. Bei einem bestimmten Ver- 
hältnis zwischen der Steigung der Spindel 39 und der 
Konizität der Riemenscheiben wird das Geschwin- 
digkeitsverhältnis zwischen dem Motor und der 
Welle 22 per Umgang der Spindel in bestimmtem 
Maße verändert. Zum Schneller- oder Langsamer- 
laufenlassen der ganzen Papiermaschine kann die Ge- 
schwindigkeit des Hauptmotors verändert werden, 
wobei alle anderen Motoren das durch die konischen 
Riemenscheiben und Riemen festgelegte Geschwin- 
digkeitsverhaltnis beibehalten. 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Die EEE der zollpolitischen Maßnahmen des Aus- 
landes in den letzten Monaten. 


Von Dr. Grimmert, Berlin. (Fortsetzung aus Heft 12.) 


Nachtrag über Lettland. 


Die reinfiskalische Zollpolitik Lettlands hat zu 
großen Schädigungen seiner Wirtschaft geführt. 
Unter dem Zwange der öffentlichen Meinung ist 
nun in Lettland ein neuer Ausfuhrzolitarif mit 
wesentlich geringeren Sätzen von der Regierung im 
Februar 1922 auf dem Dringlichkeitswege angenom- 
men worden und in Kraft getreten. In den nächsten 
Tagen findet die dritte Lesung des neuen Einfuhr- 
zolltarifes statt, dessen Sätze im allgemeinen stark 
herabgesetzt worden sind, wobei man sich nicht nur 
von dem Gesichtspunkte der Bedürfnisse der großen 
Masse und der Erzeugung der einzelnen Waren im 
eigenen Lande hat leiten lassen, sondern auch den 
Umstand in Betracht gezogen hat, daß mit hohem 
Zoll belegte Waren in großen Mengen auf Schmuggel- 
wegen eingeführt wurden. Von ganz besonderer 
Bedeutung ist der neue Einfuhrzolltarif auch inso- 
fern, als der Zoll im Zukunft nicht mehr vom Brutto- 
gewicht, wie bisher, sondern vom Nettogewicht der 
Waren erhoben werden soll. Die Sätze in den Ta- 
rifen sind in Goldfranken festgesetzt. Der offizielle 
Kurs des Goldfranken darf nicht höher sein als 
100 Proz. des Börsenkurses, wie das beipielsweise 
heute stattfindet, wo der Goldfrank auf der Börse 
mit 50 Rubeln notiert, bei fiskalischen Zahlungen 
jedoch mit 100 Rubeln berechnet wird. Der neue 
Zolltarif wird wahrscheinlich noch im März verab- 
schiedet werden und im April in Kraft treten. Die 
Sätze des Einfuhrzolltarifs sind zahlenmäßig noch 
nicht bekannt; die des Ausfuhrzolltarifes sind in- 
dessen schon bekanntgeworden. Aus dem Gebiete 
des Papierfaches kommt folgende Position in Frage: 
Papierholz von 3½ bis 8 Zoll Durchmesser, dickere 
Stücke nicht mehr als 5 Proz. Für ein Kubikfaden 
(6 X G6) 15.—. Vorher betrug der Ausfuhrzoll 


für Papierholz 20 Franken pro Kubikfaden. Es ist 
zu erwarten, daß für Deutschland die Ausfuhr von 
Holz aus Lettland mit der Erniedrigung des Aus- 
fuhrzollsatzes sich wieder lebhafter gestalten wird, 
ebenso darf man annehmen, daß nach Inkrafttreten 
des neuen Einfuhrtarifes mit einer großen Nachfrage 
nach Waren aller Art in Lettland gerechnet werden 
darf, denn die meisten lettischen Firmen haben sich 
wegen des hohen Einfuhrzolltarifes größerer An- 
schaffungen enthalten. Nach hier eingegangenen 
Nachrichten wird auch jetzt mit einem erheblicheren 
Papierbedarf zu rechnen sein, zumal nach Unter- 
brechung des finnisch-russischen Handelsverkehrs 
größere Papierbestellungen in Lettland von Rußland 
aus stattgefunden haben. Im übrigen ist deutlich zu 
beobachten, daß die in Lettland vertretenen Handels- 
und Industriekreise in den letzten Wochen infolge 
günstiger Nachrichten aus Rußland eine bedeutend 
größere Regsamkeit und Initiative zeigen. 


Finnland. 


In Finnland ist der alte Zolltarif vom 26. März 
1919, der schon mehrfach Erhöhungen auf dem Ver- 
ordnungswege erfahren hatte, durch einen neuen 
Tarif für das Jahr 1922 verändert worden. War 
der vorhergehende Tarif durch die erheblichen Zu- 
schlagszölle zu einem hochschutzzöllnerischen Tarif 
geworden, so charakterisiert diese Tendenz auch den 
neuen, vorläufig nur für das Jahr 1922 in Kraft ge- 
tretenen Tarif. Das System, durch das die Regie- 
rung die Einschränkung im Verbrauch der für sie als 
Luxusartikel bezeichneten Waren erreichen will, ist 
dasselbe. Die Regierung hat nämlich das Recht, 
den Zoll auf bestimmte Einfuhrwaren bis auf das 
Vierfache des Normaltarifs zu erhöhen. Diese 
Waren sind in dem Zolltarif mit einem Stern ge- 
kennzeichnet. 
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In gleicher Weise hat die Regierung auch das 
Recht, für bestimmte Waren die Zölle zu ermäßigen, 


und zwar um 
betroffenen 
Doppelstern versehen. 


höchstens ein Drittel. 
Waren sind 


P bedeutet, daß die 


Die hiervon 
in dem Tarif mit einem 


Ver- 


zollung mit der Verpackung erfolgt. — Die Posi- 
tionen des Zolltarifs aus der Gruppe des Papier- 


tachs 


sind folgende: 


A. Papiermasse, Vulkanfiber, Pappe und 
Karton, auch Papierabfall. 


zum Warenbezeichnung Finnmark 
os.-Nr. l 5 
400 Papiermasse frei 


401 


403 


' zwei 


404 
405 
400 
407 


408 


409 


410 
411 


412 
413 
414 
415 


Vulkanfiber und andere chemisch her- 
gestellte Pappe aus Fiber, in Scheiben 
oder Platten (Bogen:: à 
Anmerkung: Vulkanfiber in Röhren 
oder Stäben rechnet zu den Waren aus 
Papiermassc. 
Asphaltdachpappe und andere mit As- 
phalt, Teer oder Teeröl bestrichene oder 
getränkte Pappe und Karton, auch As- 
phalt- und Teerfilz . 
Karton und Malerpappe . 8 
Anmerkung: Unter Karton werden 
oder mehrere durch Bindemittel 
verbundene Papierbogen (Lamellen) ver— 
standen. 
Pappe nicht besonders genannt: _ 
ungefärbt oder in der Masse gefärbt 
nur aus Holz- oder l’asermasse . 
ganz oder teilweise aus Cellulose . 
ganz oder teilweise aus Lumpen . 
anders als in der Masse gefärbt, mit an- 
deren Stoffen als Asphalt, Teer oder 
Teeröl bestrichen oder getränkt (auch 
sog. Kreidepappe). lackiert, gefirnißt, mit 
Papier überzogen, mit Metall belegt, aus- 
gestanzt (nicht in Muster) sowie geprägt 
(mit gepreßten Mustern versehen) . 


Papierabfall, Papierausschuß und Druck- 

sachen als Makulatur . 8 
B. Papier. 

Jeitungspapier . P 


‘Anmerkung: Die Eigentümer der Ware 
müssen bei der Verzollung von Zeitungs- 
papier in schriftlich auf Ehre und Ge- 
wissen abgegebener Versicherung er- 
klären, daB das Papier zum Druck von 
Zeitungen. bestimmt ist. 

Papier, bestrichen oder getränkt: 
mit Asphalt, Teer oder Teeröl . sr, 
mit Fett, Oel, Wachs, Gummi, Leim, 
Chemikalien sowie Desinfektionsmitteln 
u. dgl. nicht zu den Farben gehörigen 
Stoffen et. ee E 

Papier, nicht besonders genannt: un- 
gefärbt oder in der Masse gefärbt: 


nur aus Holz- oder Fasermasse : P. 
ganz oder teilweise aus Cellulose. . P. 
ganz oder teilweise aus Lumpen. . P 


gefärbt, anders als in der Masse, lackiert, 
gefirnigt, vergoldet, versilbert oder mit 
anderem Metall belegt, mit Kreide über- 
strichen, mit gedruckten Mustern in einer 
oder mehreren Farben versehen, plissiert, 


gepreßt oder gestanzt. a T 
Anmerkungen zu den Tarifartikeln 
betr. Pappe und Papier: 
1. Der Unterschied zwischen Papier 


und Pappe bestimmt sich danach, daß 
eine Ware, wenn sie unter 300 g auf 1 qm 
wiegt, zu Papier, andernfalls zu Pappe 
gerechnet wird. 


—,90 


. —,15 


1,50 


2, 


frei 


—,30 


I2 


Zolltarif 


Pos.-Nr 


416 


417 


418 


419 


420 


421 


* 422 


*423 


*424 


Warenbezeichnung 


2. Papier in Rollen wird als Papier ver- 
zollt, wenn seine Breite 20 cm übersteigt, 
sowie dann, wenn die Verwendung des 
Papiers zu weiterer gewerbsmäßiger Be- 
arbeitung oder Verarbeitung, z. B. zum 
Drucken, zur Herstellung von Tüten und 
Beuteln, Beklebung von Streichholz- 
schachteln, erhellt. 

3. Wenn eine sonst zu Papier, Pappe 
oder Karton gehörige Ware im Format 
von höchstens 12:20 cm 
oder auf andere Weise zerlegt wird (Vi— 
sitenkartenblankette u. dgl.), so rechnet 
sie zu Blanketten ohne Buchstabendruck. 
Korrespondenz- und Besuchskarten, 
welche mit Umschlägen in Schachteln. 
aus Papier, Pappe, Karton oder Holz 
eingeführt werden, rechnen zu den nicht 
besonders genannten Waren aus Pappe 
oder Papier. 

4 Druck oder Etiketten, welche sich 
aut Papier, Pappe oder Karton befinden 
und offenbar nur für den Umschlag be- 
stimmt sind, bleiben bei der Verzollung 
außer Betracht. 

5. Bei der Verzollung von Papier wird 
kein Gewichtsabzug für Schachteln und 
Papierumhüllung gemacht. 

C. Papierwaren. 
Anatomische Modelle zu Unterrichts- 
zwecken . . 2 2 2 2 2 2 2 2. 
Glas-, Sand-, Schmirgel- und anderes 


Polier- oder Schleifpapier . . P. 
Papier oder Pappe: 
Wellpapier oder -pappe, geklebt. aP. 


mit Bezug oder Zwischenlagen aus Ge- 
webe oder Draht, aus Spinnstoffen oder 
Metall . en e E E E 
Spulen, Spulpfeifen und Werkzeugstiele, 
durchlochte Jacquardkarten, auch zu- 
sammengeheftete, sowie Röhrchen aus 
Papier, Pappe oder Papiermasse : 
Gröbere Haushalts- oder Küchenartikel, 
wie Eimer u. dgl., aus Papier, Pappe 
oder Papiermasse, auch in Verbindung 
mit anderen Stoffen „„ a 
Blankette ohne Buchstabendruck, zu 
Adreß-, Menü-, Besuchskarten u. dgl. be- 
stimmt; auch alle Art Etiketten, ohne 
Buchstabendruck . gk P. 
Anmerkung: Gold- oder Silberprägung, 
Gold- oder Silberdruck, mit Ausnahme 
des Buchstabendrucks, Gold- oder Silber- 
schnitt oder gefärbte Ränder bleiben bei 
der Verzollung außer Betracht. 
Photographie- und Postkartenalben sowie 
Teile dazu . . 8 P. 
Freimarkenalben, auch mit eingeklebten 
Marken; Teile zu solchen Alben; Aus- 
schnitt-, Vers- und andere nicht beson- 
ders genannte Alben; auch Notiz- und 
andere Bücher mit eingeheftetem unlini- 
iertem oder liniiertem Papier, nicht be- 
sonders genannt: 
mit Leder oder einer anderen Gespinst- 
ware als Wachstuch überzogen . . .P. 
Anmerkung: Buchrücken oder -Ecken 
aus (Gjespinstware bleiben bei der Ver- 
zollung außer Betracht. 
andere sn 2% 2. 2 we ea 
Anmerkung zu Art. 423—425: Bei der 
Verzollung von Alben und Teilen dazu 
bleibt es außer Betracht, ob sie einen 
andern ‚Stoff als Papiermasse, Papier 
oder Pappe enthalten. 


Finnmark 


zerschnitten. 


frei 
—.13 


—.00 


2.50 


I— 


S= 


14.— 


20.— 


12,— 


8.— 
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Fos. Nr Warenbezeichnung Finnmark 1 Waren bezeichnung Finnmark 
426 Geschäftsbücher und lose Teile dazu; Bücher, gedruckte, nicht besonders ge- 
auch Sammelmappen- und lose Buch- nannt: mit finnischem oder schwedischem 
einbanddecken . . . .P. 4,50 Text, in finnischen Verlag heraus- 
427 Papiertapeten und Tapetenborten, alle gegeben: 
Arten, auch in Verbindung mit anderen 434 uneingebunden . nn p. 3— 
Stoffen EZ = eon e ee 435 eingebunden e 
428 Spielkarten P. 25.— 436 andere; auch Zeitungen, Zeitschriften, 
Waren, nicht besonders genannt, aus Handschriften sowie Bücher mit auf- 
Papier, Karton Pappe und Papiermasse, liegenden Buchsaben (sogen. Blinden- 
auch in Verbindung mit anderen Stoffen: schrift) Ba frei 
29 vergoldet, versilbert, bronziert, lackiert Karten, e topographische, 
oder mit Glimmerbronze bestreut. . P. 20,— Sternkarten und Seekarten sowie Karten 
andere: für wissenschaftliche Zwecke: 
40 mit Pressung, gestanzten Mustern, Fal- 437 mit finnischem oder schwedischem Text, 
ten, Prägung, Buchstaben- oder anderem herausgegeben in finnischem Verlag . . 3.— 
Druck versehen, auch wenn solche Bear- 438 andere; auch Globen aller Art, mit oder 
beitung nur auf der Verzierung oder dem ohne Stativ. nn. frei 
Etikett angebracht ist; auch gemalt oder 439 Musiknoten, uneingebunden oder ein- 
gefirnißt .P. 10,— gebunden . 3.— 
31 ohne solche Bearbeitung, auch Masken, Drucksachen, sicht besonders genannt 
ohne Rücksicht auf die Bearbeitung . P. 8.— wie Geschäftszirkulare, Kataloge und 
Anmerkung ı: Hierher gehören auch andere geschäftliche Drucksachen: 
Kragen, Manschetten und lose Vor- 440 mit ausländischem Text, nicht zum 
hemden aus Papier, ohne Rücksicht dar- nächsten ‚Artikel gehörig . frei 
auf, ob sie im der vorstehend angegebe- *441 andere sowie alle Visitenkarten, Adreß- 
nen Weise bearbeitet sind, auch wenn sie karten, Annoncen- und Reklameplakate 
ein- oder doppelseitig mit weißem, gefärb- Etiketten u. Menukarten, mit Buchstaben- 
tem oder bedrucktem Baumwollstoff druck sowie mit Firmenstempel oder an- 
ohne wirkliche Naht bezogen sind. Eine derem dergleichen Buchstabendruck ver- 
durch Pressung erzielte falsche Naht soll sehene Papiere P. 10, — 
nicht als wirkliche Naht angesehen wer- Anmerkung zu Art. 3 Raklime: - 
den. karten und -schilder mit Bildern und zu- 
Anmerkung 2: Bei der Verzollung von - sammenhängendem Text werden nach 
. Verpackungskartons, mit oder ohne diesen Artikeln verzollt. 
Facheinrichtung, bleiben vergoldete, ver- 442 Malereien (Gemälde), auch auf Stoff, 
silberte, bronzierte oder gefärbte Ränder unedlem Metall, Stein oder Holz hand- 
oder Kanten außer Betracht, ebenso wie gemalt, ohne Fassung, Zeichnungen, ohne 
die Beschaffenheit der Etikette, es sei Fassung, auch eingebunden oder auf 
denn, daß diese vergoldet, versilbert, Pappe, Stoff oder dergleichen aufgezogen frei 
bronziert oder in mehr als einer Farbe Anmerkung: Eingefaßte Malereien, 
gedruckt ist. Zeichnungen zahlen für den Rahmen den 
432 Bilder, alle Arten, nicht besonders ge- festgesetzten Zoll. 
nannt, durch Druck oder auf andere Anmerkung zu Art. 417—419, 421—426, 
Weise vervielfältigt, ohne Fassung (auch 428—435 und 441: Für Futterale, Schach- 
auf anderem Material als Papier und teln, Papier und dergleichen Umhüllung 
Pappe aufgezogen), wie Decalcomanier wird kein Gewichtsabzug gemacht. 
(Abziehbilde Zeichnungen, Photo- Itali 
graphien, Kupferstiche, Lithographien, on, 
Oeldrucke sowie Stahlstiche und Holz- Aus Italien ist uns eine Tabelle für die Einfuhr 
schnitte; auch Gratulations- und An- verbotener Waren zugegangen. Für die in der 
sichtskarten, auch in Verbindung mit Tabelle aufgeführten Waren ist eine Einfuhrbewilli- 
anderen Stoffen . P. 10,50 | gung notwendig. In der Tabelle werden aus der 
Anmerkung 1: Bilder, welche zu einem Gruppe des Papierfachs aufgeführt: 
gedruckten Werk gehören und mit ihm Papi K bei i 
eingeführt werden, werden als Teile apier- und Kartonarbeiten. 
dieses Werkes verzollt. Ausnahmen vom Einfuhrverbot bilden nur 
Anmerkung 2: Hierhin gehören auch folgende Waren: 
Reklamekarten und Reklameplakate mit Briefumschläge, auch wenn sie mit Buntpapier 
em aber ohne zusammenhängenden gefüttert sind, Briefpapier; Büchsen, Spulen und 
ext , Röllchen für Zwirnerei und Weberei, Papierdüten, 
Anmerkung 3: Papier- und Papp- mit Ausnahme solcher aus Stroh und Buntpapier; 
scheiben, Bänder, Schnüre oder Ringe Abzweigdosen für Installationszwecke; gepreßte 
aus unedlem Metall oder andere dgl. ein- K beit di heinlich für M 
fache Vorrichtungen, welche auf den SELODAEDEIIEN, . IE, ee "r m 
Bildern nur zu dem Zweck angebracht schinen und Apparate oder industrielle Zwecke be- 
sind, um das Aufhängen oder Aufstellen stimmt sind; Absätze, Versteifungen, Kappen und 
zu ermöglichen, bleiben bei der Ver- ähnliche Artikel für die Schuhfabrikation; Arbeiten 
zollung außer Ansatz. aus Glaspapier. 
Anmerkung 4: Eingefaßte Bilder wer- ; 
den nach der Beschaffenheit der Fassung Brasilien. . 
verzollt. Durch das brasilianische Haushaltsgesetz für 
433 Bilderbücher und Malbücher für Kinder 1922 sind Aenderungen des dort gültigen Zolltarifs 
mit oder ohne Text. i P. 8— | vom 19. März 1900 für das Jahr 1922 erfolgt, von 
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denen für das Papierfach folgende Tarifnummern in 
Frage kommen: l 
Tarifnummer 612: Druckpapier, gewöhnliches, 
weiB oder bunt, rauh auf beiden Seiten, im Ge- 
wicht bis zu 65 g pro Quadratmeter, für Zeitun- 
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gen usw. bestimmt, 10 Reis auf das Kilogramm, 
dasselbe, nicht für Zeitungen usw. bestimmt, 
300 Reis. Geht das Papier in Kisten ein, so sind 
10 Proz. als Taraabzug, geht es in Ballen oder 
Rollen.ein, so sind 2 Proz. als Abzug gestattet. 


q -o 


Druckpapierpreis betreffend. 


Mit der Preisfrage für Druckpapier haben sich 
in den letzten Wochen fast alle Tageszeitungen ein- 
gehend beschäftigt. Wie gewöhnlich sind die 
Druckpapierfabriken für die Preissteigerung auf dem 
Druckpapiermarkte verantwortlich gemacht worden. 
Ausdrücke wie „gemeiner Papierwucher“ usw. sind 
milde, zum Teil sind noch viel stärkere Ausdrücke 
gebraucht worden. So scheut sich sogar der Verein 
Deutscher Zeitungsverleger — Kreis Mitteldeutsch- 
land — nicht, in einer am 23. Februar in Weimar ge- 
faßten Entschließung „rücksichtsloses Einschreiten 
gegen alle wucherischen Maßnahmen, die den wahn- 
sinnigen und unerträglichen Papierpreis be- 
stimmen“, zu fordern. 

Am Montag, den 13. März, hat sich der Haupt- 
verein der deutschen Zeitungsverleger in Weimar 
ebenfalls mit der Preis frage für Zeitungsdruckpapier. 
im Zusammenhang mit allen Nöten, die das Zeitungs- 
gewerbe bedrücken, befaßt. Die Kundgebung, die der 
Verein Deutscher Zeitungsverleger erlassen hat, 
dürfte allgemein bekannt sein; es erübrigt sich, hier 
solche Wörtlich anzuführen. 

Wenn es in fast allen Zeitungen so hingestellt 
wird, als ob an dem angekündigten Untergang des 
Z. eitungsgewerbes einzig und allein der hohe Papier- 
preis schuld sei, so scheint es doch eine ganze An- 
zahl einsichtiger Verleger zu geben, die den Dingen 
auf den Grund gehen und dabei die wahre Ursache 
der Preissteigerung erkannt haben. In der Sitzung 
in Weimar hat nach dem „Zeitungsverlag“ Nr. ıı 
vom 17. März 1922 der langjährige Vorsitzende des 


Vereins Deutscher Zeitungsverleger — jetzt Ehren- 
vorsitzende — Herr Dr. Faber, Magdeburg, folgen- 
des ausgeführt: š 


„Die Ursache unserer Notlage ist mannigfach 
— die unausweichlich mit der Verschlechterung 
der Mark steigenden Löhne und Gehälter, die aller 
Aufmerksamkeit von Regierung und Parlament be- 
dürfende Papierverteuerung —, katastrophal zu- 
gespitzt aber hat sich die Lage erst durch das un- 
glückliche Zusammentreffen anderer Momente mit 
den ebenerwähnten. Erst jetzt wirkt die Ein- 
kommensteuer in ihrer vollen Höhe nach einer 
als viel zu hoch erkannten und inzwischen ab- 
geänderten Staffel sich aus, erst jetzt kommt die 
Anzeigensteuer in ihrer ganzen Schwere zum Aus- 
druck, indem die inzwischen eingetretene weitere 
Markentwertung Verleger in höhere Steuerstaffeln 
drängt, für die der Gesetzgeber an eine viel mildere 
Besteuerung gedacht hat. Das ist die entsetzliche 
Tragik uhserer Lage: im nächsten Jahre haben wir 
geringere Einkommensteuer zu zahlen, im nächsten 
wird, menschlichem Ermessen nach, die ungerechte 
Anzeigensteuer fortgefallen sein, bis dahin aber 
sind, weil man die Belastung der verfehlten Steuer- 
gesetzgebung für jetzt noch fortbestehen läßt, für 
Deutschland lebenswichtige Zeitungen zusammen- 


gebrochen. Hier muß geholfen werden, hier muß 
sofort vom Reiche eingegriffen werden unter dem 
Gesichtspunkte der ganz einzigartigen, bisher in 
keiner Weise berücksichtigten Eigenart der Zei- 
tungswirtschaft, des aus ihren im höchsten Staats- 
interesse liegenden öffentlichen Aufgaben fließen- 
den, wirtschaftlichen irrationellen Einschlags.“ 


Weitere Redner haben ungefähr den. gleichen 
Standpunkt vertreten, besonders aber ist auf die 
ungewöhnliche Holz-, Kohlen- und 
rachtenverteuerung hingewiesen worden. 
Revisionen, die bei den verschiedensten Druck- 
papierfabriken durch die Preisprüfungsstellen des 
Reiches sowie der Länder (insbesondere Bayern und 
Sachsen) vorgenommen wurden, ergaben zweifels- 
frei, daß der Märzpreis von etwa 8,25 M. je Kilo- 
gramm Rollenpapier frei Empfangsstation den Ge- 
stehungskosten vollkommen entspricht. Eine 
ganze Anzahl Fabriken haben, wie das 
von uns nachgewiesen wurde, bei 
diesem Preise mit Verlust gearbeitet. 

Demzufolge hat auch Herr Staatssekretär 
Hirsch in den verschiedensten Sitzungen im 
Reichswirtschaftsministerium sowie im Reichstage 
betont, daß der Preis für Druckpapier im Hinblick 
auf die Gestehungskosten nicht als übermäßig be- 
zeichnet werden könne. 


Holz. 


In einer der letzten Sitzungen im Reichswirt- 
schaftsministerium, an der ein Vertreter der Preis- 
prüfungsstelle von Bayern teilgenommen hat, ist von 
diesem ausdrücklich hervorgehoben worden, daß es 
schon in den Monaten Januar und Februar den Fa- 
briken in Bayern nicht mehr möglich gewesen ist, 
sich einen Raummeter Papierholz unter 500 M. frei 
Fabrik zu beschaffen. Da ein ganz beträchtlicher 
Teil des Papierholzes aus Bayern nach Mittel- und 
Norddeutschland verfrachtet wird, hat sich dieses 
Holz infolge der hohen Fracht schon über 600 M. je 
Raummeter frei Fabrik gestellt. Seit Anfang März 
d. J. kann aber von einem Einstandspreis von 500 
bis 600 M. für den Raummeter frei Fabrik keine 
Rede mehr sein; die verschiedenen Auktionen im 
Walde selbst haben schon Preise zwischen 680 und 
1005 M. je Raummeter ab Wald ergeben. Von diesen. 
Tatsachen haben wir dem Reichswirtschafts- 
ministerium und auch den Verlegerorganisationen 
Kenntnis gegeben. — In den letzten Friedensjahren 
hat sich der Raummeter Papierholz ab Wald auf 
rund ro M. gestellt; nach den letzten Versteigerungs- 
ergebnissen muß man mit einer mindestens 70 bis 
80 fachen Verteuerung rechnen, denn die Unkosten 
ab Wald bis zur Station und die Eisenbahnfrachten 
haben sich in einer Weise verteuert, die noch über 
die Steigerung des Holzpreises selbst hinausgeht. 
Einzelne Forstverwaltungen haben in den letzten 
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Monaten den Zuschlag zu den Geboten der Zell- 
stoff- und Papierfabriken, die zum Teil schon über 
den Taxwert hinausgegangen sind, nicht erteilt; 
andere Forst verwaltungen berufen sich wegen der 
zu hohen Preise darauf, daß von den Bietern die 
Taxwerte von selbst überschritten werden. Dabei 
wird verschwiegen, daß die hohen Gebote nur aus 
der Sorge, überhaupt Holz zu bekommen, entstehen. 
Die Holzdecke in Deutschland ist zu kurz; vor dem 
Kriege wurden 50-60 v. H. des Holzbedarfes der 
Zellstoff- und Papierfabriken aus dem Auslande ein- 


geführt, — heute sind es nur etwa 15 v. H., weil 
Rußland ganz als Lieferant ausfällt. 
Holzstoff. 


Der Holzstoffpreis hat in den letzten Friedens- 
jahren zwischen 9d½ und 11% M. je 100 kg frei 
Fabrik geschwankt. Der Märzpreis ist von den 
Holzschleifereien auf 430 M. ab Fabrik festgesetzt 
worden. Hierauf ist eine Fracht von mindestens 
70 M. zu rechnen, so daß es unter 500 M. die 100 kg 
irei Fabrik keinen Holzstoff zu kaufen gibt. Zu 
berücksichtigen ist hierbei besonders, daß Holzstoff 
naß verladen wird, wobei auf 100 kg versand- 
fertigen Holzstoff nur etwa 30 kg trockene Ware 
gerechnet werden kann. — In unserer Gestehungs- 
kostenrechnung für den Monat März ist der selbst- 
erzeugte Holzstoff mit 378 M. eingesetzt worden; 
hierbei, ist zu berücksichtigen, daß dieser Holzstofi 
zu 80 v. H. mit Dampfkraft hergestellt wird, wäh- 
rend der Kaufholzstoff fast ausschließlich mit 
Wasserkraft erzeugt wird. — Für den Monat April 


ist uns der Preis für den Kaufholzstoff noch nicht 


bekannt gegeben worden, im März betrug er bereits 
das 50 fache des Friedenspreises. 


Zellstoff. 


Der Preis für Ib — also Druckpapierzel'stoff 
— hat im Frieden etwa 17 M. betragen; der März- 
preis beträgt 740 M., der freilich infolge einer be- 
sonderen Abmachung zwischen Zellstoffabrikanten 
und Druckpapierfabrikanten auf 690 M. ermäßigt 
wurde. Es kommt also hier eine etwa 40 fache 
Preissteigerung in Betracht. Für den Monat April 
ist dieser Preis von den Zellstoffabrikanten auf 
1100 M. erhöht worden, worin die von der Regie- 
rung angekündigte 40 proz. Frachterhöhung enthalten 
sein soll. Das bedeutet cine 65 fache Verteuerung 
gegenüber dem I’riedenspreise. | 


Kohlen. 


Im Frieden hat sich der Preis für 10 Tonnen 
guter Steinkohle auf etwa 150 M. frei Fabrik ge- 
stellt; bei einzelnen Fabriken betrug der Einstand- 
preis etwas weniger, bei anderen war er etwas höher 
infolge der geringeren oder höheren Fracht ab 
Grube zur Fabrik. Im März stellte sich der Preis 
für die gleiche Kohlensorte, nur in geringerer 
Qualität als früher, — z. B. in Sachsen — einschließ- 
lich Steuer für je 10 Tonnen auf rund 10370 M. frei 
Fabrik, also eine etwa 70 fache Verteuerung. Vom 
April ab ist eine weitere ganz wesentliche Vertene- 
rung des Kohlenpreises zu erwarten, da dann wahr- 
scheinlich mit der Erhöhung der Kohlensteuer von 
20 auf 40 v. H. zu rechnen ist und weiter wohl auch 
wieder eine Kohlenpreiserhöhung selbst in Betracht 
kommen wird. | 

Frachten. | 

Im Frieden hat die Durchschnittsfracht auf 

100 kg Papier 1,50 M. betragen, im März beträgt sie 
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98 M., also eine etwa 6s fache Verteuerung. Zum 
1. April ist eine weitere Frachtentariferhöhung von 
40 v. H. angekündigt worden; die Papierfracht wird 
dann das etwa Hundertfache des Friedensfracht- 
satzes betragen. 

So und ähnlich liegen die Dinge bei den ein- 
zelnen Rohstoffen und Betriebs materialien. Von den 
Betriebsmaterialien: Sieben, Filzen, Schmiermaterial 
usw., wofür die Rohstoffe aus dem Auslande be- 
zogen werden müssen, soll hier gar nicht gesprochen 


werden. Hier ist die Verteuerung schon ver- 
schiedentlich über das Hundertfache hinaus- 
gegangen. 


Löhne und Gehälter sowie allgemeine Unkosten. 


Ueber die Erhöhung dieser Positionen für die 
Gestehungskostenrechnung braucht wohl kein Wort 
verloren zu werden, die Verleger wissen selbst am 
besten, welcher große Prozentsatz von den Ge 
stehungskosten einer Zeitung auf das Lohn- bzw. 
allgemeine Unkostenkonto entfällt. 

Unter diesen Umständen ist es gar nicht ei 
staunlich, daß der jetzige Papierpreis von etwa 8,25 
Mark gegenüber dem Friedenspreis eine etwa 
40 fache Verteuerung — vom ı. April ab eine ganz 
wesentliche Heraufsetzung erfahren muß. Bestimmen 
können wir aber den Preis erst endgültig, nachdem 
der Kohlenpreis einschließlich Steuer und die end- 
gültige Frachtenerhöhung feststeht. Wahrschein- 
wird die Regierung sich über diese Fragen erst 
gegen Ende des Monats entscheiden, so daß die ab 
ı. April gültigen Sätze erst dann zur Kenntnis der 
Oeffentlichkeit kommen werden. 


Aus den hier angegebenen Zahlen geht, woraut 


besonders hingewiesen sei, hervor, daB in der 
heutigen Zeit das zum Druckpapier verarbeitete 
Holz — ausschließlich Zellstoff — bei den Ge- 


stehungskosten nicht mehr die Rolle spielt, wie im 
Frieden. Selbst wenn den l’abriken das Papierholz 
irei Fabrikhof umsonst angeliefert würde, so ließe 
sich nach der vorläufigen Gestehungskostenrechnung 
für den Monat April das Papier nur um etwa 188 M. 
die 100 kg verbilligen. Demgegenüber kostet uns 
der selbsterzeugte Holzstoff, wie oben gesagt, 378 M. 
die 100 kg. Daraus geht hervor, daß gut die Hälfte 
der Erzeugungskosten auf die Regie, Kohlen, Löhne 
und Materialief zu rechnen ist. 


Mit der Preisfrage für Druckpapier hat sich 
inzwischen auch der Reichswirtschaftsrat, und zwar 
auf Veranlassung einer Eingabe des Vereins Deut- 
scher Zeitungsverleger, in einer Sitzung am 15. März 
befaßt. In dieser Sitzung ist von der Papier- und 
Zellstoffindustrie ohne weiteres zugegeben worden, 
dag sich das Zeitungsgewerbe in einer schwierigen 
Lage befindet und sie als die Rohstofflieferanten für 
die Zeitungen das größte Interesse an deren Ge— 
deihen haben. Andererseits könnten sie aber nicht 
den Zeitungen ihre Lasten auf Kosten des eigenen 
Zusammenbruchs abnehmen. Wie schlimm es um 
einzelne Papierfabriken, die in den letzten Jahren 
ausschließlich Zeitungsdruckpapier hergestellt haben, 
bestellt ist, darüber können. wir auf Verlangen Be- 
weise anführen. Soviel sei nur bemerkt, daB heute 
schon eine ganze Anzahl privater Betriebe vor den 
schwersten Kapitalssorgen steht und über kurz oder 
lang zum Zusammenbruch kommen muß. 

Daß wir dem Wunsche der Verleger, uns auf 
einen längeren Zeitraum, als wie für einen Monat, 
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zu binden, nicht nachkommen können, hat seinen 
Grund darin, daß sich der Staat auch immer nur für 
einen ganz kurzen Zeitraum — nicht länger wie 
einen Monat — bezüglich der Kohlenpreise, 
Frachtentarife usw. bindet. -Unsere Anfrage beim 
Reichswirtschaftsministerium, ob es möglich sei, die 
Kohlenpreise und Frachtentarife auf 2—3 Monate 
festzulegen, wurde verneinend beantwortet, weil 
man die Valutaentwicklung nicht im voraus be- 
stimmen könne. Von der Papier- und Zellstoff- 
industrie verlangt man das aber. i 


zu Valutagewinne. 

.Die Valutaüberschüsse aus den Auslandsliefe- 
rungen sind schon seit mehreren Jahren zur Ver- 
billigung des Tageszeitungspapiers herangezogen 
worden. Vom ı. Oktober 1921 bis Ende März d. J. 
ist den deutschen Verlegern ein Betrag zwischen 
70—75 Millionen Mark aus den Auslandsgewinnen 
zugute gekommen. Wenn vom ı. April ab bis auf 
weiteres nennenswerte Exportüberschüsse nicht vor- 
handen sind, so hat das seinen Grund darin, daß wir 
durch die vielen Stillstände bei unseren Fabriken 
wegen Kohlen- und Rohstoffmangels sowie Arbeiter- 
und Eisenbahnstreiks mit den Exportlieferungen in 
Rückstand gekommen sind. Wir haben es stets 
für unsere vornehmste Pflicht gehalten, immer den 
Inlandsbedarf vorweg zu decken, bevor in größerem 
Umfange an die Ausfuhr gedacht worden ist. — Da 
wir mit den Devisen nicht spekulieren dürfen, 
mußten wir solche beim Abschluß der Export- 
geschäfte verkaufen. Von dem heutigen, viel 
höheren Stande der Devisen können wir keinen 
Nutzen ziehen, auf der anderen Seite werden wir 
aber von den zuständigen Reichsstellen angewiesen, 
daß wir unseren eingegangenen Auslandsverpflich- 
tungen nachkommen sollen. — Wenn es zutrifft, was 
die Verleger behaupten, daß der Bedarf an Zeitungs- 
druckpapier erschreckend zurückgegangen ist und 
noch mehr zurückgehen wird, so werden wir in den 
Sommermonaten wieder darauf angewiesen sein, neue 
große Exportgeschäfte zu tätigen, um nur einiger- 


maßen Beschäftigung für die Arbeiter unserer 
Fabriken zu schaffen. 
Im Reichswirtschaftsrat kam weiter zur 


Sprache, daß die Zeitungen mit den wirklichen Ver- 
teuerungen in den Abonnementspreisen nicht Schritt 
gehalten haben und daher schon aus diesem Grunde 
von einer Schuld der Papierfabriken an der wirt- 
schaftlichen Not der Zeitungen nicht die Rede sein 
könne. Freilich wollen auch wir zugeben, daß die 
Verleger triftige Gründe dazu haben, den Abonne- 
mentspreis nicht entsprechend den verteuerten Her- 
stellungskösten der Zeitung zu erhöhen und daher 
vielleicht nicht in der Lage sind, den notwendigen 
Ausgleich zwischen Ausgaben und Einnahmen her- 
beizuführen. — Wenn der Papierverbrauch zurück- 
geht, so werden wir selbst in erster Reihe darunter 
zu leiden haben; es steht aber nicht in unserer 
Macht, die sich mit Notwendigkeit vollziehende Ent- 
wicklung aufzuhalten. 


Im übrigen können wir den ständig in muad- 
lichen und schriftlichen Auslassungen sich wieacı- 
holenden Hinweis der Presse auf angeblich hohe 
Gewinne der Papierfabriken nicht unwidersprochen 
lassen. Bei den Papierfabriken, welche wirklich ho he 
Dividenden ausschütten, handelt es sich in der 
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Hauptsache um Fabriken, die überhaupt kein 
Zeitungsdruckpapier herstellen, oder nur in 
geringem Maße. — Demgegenüber muB aber fest- 
gestellt werden, daß auch einzelne Zeitungen 
hohe Dividenden abgewoßfen haben. 
Dies trifft nicht nur auf große Aktiengesellschaften, 
sondern auch auf mittlere und kleinere Zeitungen zu, 
So hat der „Bote aus dem Riesengebirge“, Aktien- 
gesellschaft in Hirschberg, für das abgelaufene Ge- 
schäftsjahr 40 v. H. Dividende bezahlt. Eine solche 
Dividende kann zwar im Hinblick auf die Markent- 
wertung nicht ohne weiteres als unangemessen 
hoch bezeichnet werden; die Tatsache ihrer Aus- 
schüttung zeigt aber, daB die leidenschaftlichen 
Klagen über die Notlage der Presse zum mindesten 
nicht verallgemeinert werden dürfen. 

Bei dieser Sachlage wird von verschiedenen 
Seiten in einer Zwangsbewirtschaftung des ge- 
samten Druckpapiers das Allheilmittel gesehen. 
Ein diesbezüglicher Antrag ist — wie au unserer 
Kenntnis gelangte — bereits beim Reichstag ein- 
gebracht worden, und zwar soll sich die in Aussicht 
genommene Zwangswirtschaft auf das gesamte 
Druckpapier — nicht nur das Zeitungsdruckpapier 
— mit seinen Roh- und Halbstoffen, also auch das 
Papierholz, erstrecken. Auch sollen Höchstpreise 
im Sinne des Höchstpreisgesetzes festgesetzt wer- 
den. — Schon jetzt machen die einzelnen Länder — 
in erster Linie Bayern — gegen ein derartiges Ge- 
setz Front, da sie nicht gewillt sind, sich vom Reiche 
an der gewinnbringenden Verwertung der Staats- 
forsten hindern zu lassen. Es gibt jedoch auch ein- 
sichtige Verleger, die sich von einer Wiederauflage 
der Zwangsbewirtschaftung nichts versprechen und 
darauf hinweisen, daß dieselben Zeitungen, die jetzt 
nach der Zwangsbewirtschaftung rufen, diese wäh- 
rend ihres Bestehens aufs schärfste bekämpft haben. 
Dabei steht im Vordergrunde des Interesses der 
Gedanke, daB eine ständige Zwangswirtschaft nur 
durchgeführt werden kann, wenn sie mit einer 
straffen Kontingentierung des Papierbezuges ver- 
bunden ist. Auf die hierdurch drohende „Erstar- 
rung aller Verhältnisse im Zeitungsgewerbe“ ist aus 
maßgebenden Pressekreisen noch in diesen Tagen 
hingewiesen worden. Es kann hierbei im übrigen 
nur auf die zutreffenden Auslassungen in der „Vossi- 
schen Zeitung“ vom 18. März 1922 hingewiesen wer- 
den. Auch wir wissen auf Grund jahrelanger Erfah- 
rungen, daß durch Gesetzeszwang eine Verbilligung 
der Herstellungskosten nicht erzielt werden kann; 
eine solche kann nur aus der Gesundung unserer 
Volkswirtschaft hervorgehen. Es kann auch un- 
möglich den Interessen der Verlger damit gedient 
sein, vorübergehend Papierpreise unter den Selbst- 
kosten erzwungen zu haben, wenn daraus ein all- 
mähliches wirtschaftliches und technisches Ab- 
sterben einer großen Anzahl von Papierfabriken sich 
ergibt, und verschiedene Fabriken sich infolgedessen 
zur Umstellung auf andere Papiersorten veranlaßt 
sehen. Auch darf füglich bezweifelt werden, ob bei 
der Festsetzung von Höchstpreisen für die Roh- 
stoffe — z. B. Papierholz — die erforderlichen 
Mengen angeliefert werden würden. Falls dies doch 
geschieht, würde es nur auf Kosten der übrigen 
Holzverbraucher gehen, die den Waldbesitzern für 
den Mindererlös aus dem Papierholz alsdann auf- 
kommen müßten. Die Anwendung von Zwang kann 
eine kranke Volkswirtschaft nicht heilen; sie könnte 
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höchstens das Ergebnis haben, daß die Krankheit 
auch auf jetzt noch gesunde Teile übertragen wird. 


Wir haben hier die Sachlage so geschildert, wie 
sie sich rein zahlenmäßig darstellt, und uns jeder 
Beschönigung enthalten. Wir überlassen es dem 
unparteiischen Beurteiler, zu entscheiden, ob die 
Schuld an der Wirtschaftskrisis im Zeitungsgewerbe 
wirklich, wie die Presse behauptet, bei den Druck- 
papierfabrikanten liegt, oder ob hier Faktoren aus- 
schlaggebend sind, die der Einwirkung der Druck- 
papierindustrie ebenso wie der Presse entzogen sind. 


Hiernach kommen wir zusammenfassend zu 
jolgenden Ergebnissen: 


1. Die Notlage des Zeitungsgewerbes wird all- 
gemein anerkannt. 

Die gesamte Papiererzeugung hat als Lieferant 
für das Verlagsgewerbe das größte Interesse an 
dessen Blühen und Gedeihen. 


3. Der Papierpreis ist nur einer von einer 
größeren Anzahl ausschlaggebender Faktoren. 


4. Der Papierpreis ist mit seiner Steigerung auf 
das Vierzigfache des Friedenspreises (im 
Monat März) weit hinter der durchschnitt- 
lichen Steigerung für Rohstoffe, Kohle, Be- 
triebsmaterialien, Frachten und dergl. zurück- 
geblieben. Auch bei einer Steigerung auf das 

. Siebzig- bis Fünfundsiebzigfache wird er sich 
noch an der unteren Grenze der durchschnitt- 
lichen Preisbewegung bewegen. 


5. Der Abonnementspreis der Zeitungen ist gegen- 
wärtig im Durchschnitt etwa auf das Zwölf- bis 
Fünfzehnfache des Friedenspreises gestiegen 
und damit wirtschaftlich durchaus unzulänglich. 


b. Es ist unmöglich, die auf diese Weise im 
Wirtschaftsbetriebe des Verlagsgewerbes ent- 
stehenden Fehlbeträge durch eine Senkung 
des Papierpreises auch nur annähernd aus- 
zugleichen. Der zur Senkung dieses Preises 
bisher allein gezeigte Weg einer Verbilligung 
des Holzes hat sich nach den umfangreichen 
Erfahrungen der Kriegswirtschaft als grund- 
sätzlich irrig, vollständig unzulänglich und vor 
allem für die Deckung des Rohstoffbedarfs 
höchst gefährlich erwiesen. 


t 


Die Zwangsbewirtschaftung des Papiers, ein- 
schließlich seiner Vorprodukte, ist nur durch- 
führbar in Verbindung mit einer Kontingen- 
tierung der Papierlieferungen an das Verlags- 
gewerbe. - Letztere greift nach dem Urteil der 
großen Mehrzahl der Verleger in das gesamte 
Geistesleben der Presse vernichtend ein. 


`a 


Berlin, den 27. März 1922. 
Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 


Vereinigte ringfreie Zeitungsdruckpapier-Fabriken, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 


Ausfuhrabgabe. 


Vor kurzem hat die Reichsregierung dem Herrn 
Reichskommissar für Aus- und Einfuhrbewilligung 
und den Außenhandelsstellen die Ermächtigung er- 
teilt, die alte vor dem 1. November 1921 bestehende 
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Ausfuhrabgabe noch nach Maßgabe folgender Be- 
stimmungen zuzulassen: 

I. Vor dem 1. November 1921 erteilte Ausfuhr- 
bewilligungen konnten nach den bisherigen 
Vorschriften mit dem alten Ausfuhrabgabesatz 
nur bis 31. Januar 1922 ausgenutzt werden. 
Nunmehr können diese Bewilligungen ohne 
Erhöhung des Abgabensatzes bis zum 30. April 
1922 verlängert werden, wenn die Ausführung 
der Auslandsbestellung durch die in letzter 
Zeit eingetretenen Verkehrsstörungen verzögert 
worden ist. Uebersteigt der dadurch bewirkte 
Ausfall an Ausfuhrabgabe den Betrag von 1000 
Mark für eine Bewilligung, so bedarf es der 
Genehmigung des Herrn Reichskommissars für 
Ein- und Ausfuhrbewiligung auf Grund der 
Vorprüfung der Außenhandelsstelle. 


2. Für nach dem ı. November 1921 erteilte Aus- 
fuhrbewilligungen nach europäischen Ländern 
galt bisher als Endtermin der Frist, innerhalb 
der die Belassung der alten Ausfuhrabgabe für 
vor dem 20. Oktober fest abgeschlossene Ge- 
schäfte beantragt werden konnte, der 30. No- 
vember 1921. Dieser Termin ist auf den 31. De- 
zember 1921 nachträglich hinausgeschoben 
worden, während er für Uebersee auf den 
14. Januar 1922 bestehen bleibt. 

3. Antragstellern, die die neue Ausfuhrabgabe be- 
zahlt oder belastet erhalten haben, nach der 
oben wiedergegebenen neuen Verordnung jedoch 
noch Anspruch auf die alte Abgabe zu haben 
glauben, wird anheimgestellt, ihre Sache wie- 
der aufzunehmen und gegebenenfalls bei der 
Außenhandelsstelle Rückzahlung zu beantragen. 
Alle Anträge müssen unter Bezugnahme auf 
den früheren Briefwechsel und. unter genauer 
Angabe der Zahlen und Daten genau begründet 
werden. 

Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


Pfundtner, Geheimer Regierungsrat. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 


Stiftung: 
Unser Mitglied, die Ammendorfer Papierfabrik 
m Ammendorf-Radewell, stiftete für die wissen- 
schaftlichen Zwecke unseres Vereins 100 M., wofür 
wir ihr hiermit herzlich danken. Der Vorstand. 


Zum Mitgliederverzeichnis: 


Als Mitglieder meldeten sich: 
Herr Dr.-Ing. Walter Schulz, Sydowsaue. 
Firma Herminghaus & Co. G. m. b. H., Kunstseiden- 
abteilung, Vohwinkel- Hammerstein. 


Adressenänderung: 


Herr Fr. Olbrich, bisher in der A.-G. für Zellstoff- 
und Papierfabrikation in Aschaffenburg, ist jetzt 
in der Cellulosefabrik in Memel tätig. 


x 


Neuer Tarifvertrag in der Papierindustrie. 


Das in Heft 1r unserer Zeitschrift veröffentlichte 
Lohnabkommen für die Papierindustrie in der Pro- 
vinz Sachsen-Thüringen-Anhalt ist inzwischen ver- 
altet, da mit Wirkung vom 1. März 1922 ein neues 
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Abkommen in Kraft getreten ist. Es ist mit 
14 tägiger Frist am 1. und 15. jeden Monats künd- 
bar, erstmalig am 15. und 30. April 1922. Sollte im 
April eine außerordentliche Veränderung der. Lebens- 
haltungskosten eintreten, die in ihrem Ausmaße 
selbst die neugewärten Lohnzulagen erheblich über- 
steigt, so kann schon in der zweiten Aprilhälfte 
eine Verhandlung verlangt werden, mit dem Ziel, 
einen Lohnausgleich von Mitte April ab zu ver- 
einbaren. 


Da die neuen Mindeststundenlöhne wesentlich- 
von dem alten Lohnabkommen abweichen, geben wir 


nachstehend den neuen Tarif wieder: 
I. Papiermaschinenarbeiter: 


a) Maschinenführer 11,40 bis 13,35 M. je nach 
Ortsklasse, an allen schnellaufenden Druck- 
papiermaschinen über 100 m Geschwindigkeit 
ohne Rücksicht auf die Breite 50 Pf. mehr für 
die Stunde (Cellulose-Entwässerungsmaschinen 
gelten nicht als Papiermaschinen). 

b) Erste Papiermaschinengehilfen von 16 bis 
18 Jahren 5,60 bis 7,40 M., von 18 bis 2ı Jahren 
8,35 bis 9,35 M., über 2ı Jahre 10,55 bis 12,30 


Mark, Reservemaschinenführer erhalten 30 Pf. 


Zuschlag für die Stunde. ee 

c) Zweite Papiermaschinengehilfen von 16 bis 
ı8 Jahren 4,80 bis 6,80 M., von ı8 bis 2ı Jahren 
7,55 bis 9,35 M., über 21 Jahre 9,75 bis 11.50 M., 
an schnellaufenden Druckpapiermaschinen 30 Pí. 
Zuschlag für die Stunde. 


ll. Stoffbereitungsarbeiter: 


a) Holländermüller 10,60 bis 12,40 M. 


b) Holländerzuträger, Kollergang- und Zerfaserer- 
(Reißwolf-) Arbeiter, Leimerei- und Bleichcrei- 
arbeiter, Erdenmüller, Filzwäscher 9,75 bis 
11,50 M. 


III. Ausrüstungsarbeiter: 


a) Führer (Querschneiderführer, Rollaparat- und 
Feuchtinaschinenführer, Kalanderführer, 
Streichereifärber, Klebmaschinenführer, Packer 
an Packpressen, Bogenschneider. Riesbeschnei- 
der 10,55 bis 1230 M., Rollapparatführer an 
Schnelläufern erhalten 30 Pf. mehr für die 
Stunde. 

b) von 16 bis 18 Jahren 4,70 bis 6,40 M., von 18 
bis 21 Jahren 7,45 bis 9,20 M., über 21 Jahre 
9,55 bis 11,30 M., Rollapparatgehilfen an 
Schnelläufern erhalten 30 Pf. mehr für die 
Stunde. 


IV. Trans portar beiter: 


a) Stapelplatz-, Verlade- und Ausladearbeiter 9,75 
bis 11,50 M. 

b) Lokomotivführer an Feuerlokomotive (staatl. 
geprüft) 11,35 bis 12,95 M. 

c) Lokomotivführer an feuerlosen Lokomotiven 
11,20 bis 12,60 M. 


V. Fabrıkhandwerker: 


Metallarbeiter (Schlosser, Dreher, Kupfer- 
schmiede, Bleilöter, Schmiede, Elektro- 
monteure), Maurer, Tischler, Zimmerleute und 
gelernte selbständige Sattler 9,45 M., von 20 bis 
23 Jahren 10,25 bis 12,20 M., über 23 Jahre 11,20 
bis 13,15 M. 


VI Dampf- und Kraftanlage: 


a) Oberheizer, dem mehrere Heizer unterstellt 
sind, und solche Heizer und Maschinisten, die 
ein Metallhandwerk ordnungsgemäß. erlernt 
habne, 11,20 bis 13,15 M. l 

b) Sonstige Heizer und Dampfmaschinenwärter 
10,85 bis 12,70 M. l 

c) Transmissionswärter, Kohlenschaufler und 
Aschefahrer 9,75 bis 11,50 M. 


VII. Holzschleiferei- 
arbeiter: 


und Pappen- 


a) Großkraftschleifer, Holländermüller in Fein- 
pappenfabriken 10,20 bis 11,95 M. 
b) Schäler, Schleifer, Pappenarbeiter 9.55 bis 


11,30 M. 
VIH. Cellulosearbeiter: 


a) Zellstoffmaschinenführer (uhne Trocken- 
apparat) 10.55 bis 12,30 M. 
b) Zellstoffmaschinengehilfen 9,75 bis 11,50 M. 


c) Schwefelofenheizer, l.ösungsbereiter, Kocher- 
wärter 10,55 bis 12,30 M. 


d) Sulfatarbeiter im Ofenhaus 10,60 bis 12.40 M. 
IX. Sonstige Arbeiter, 


deren Arbeiten keine besonderen körperlichen 
und geistigen Fähigkeiten erfordern, z. B. Hof- 
arbeiter. von 14 bis 16 Jahren 3,40 bis 5 M, 
von 16 bis 18 Jahren 4,70 bis 6,40 M., von 18 
bis 21 Jahren 7,45 bis 9,25 M., über 21 Jahre 
9,55 bis 11,30 M. ` 


X. Geschirrführer. 


die ausschließlich für den 
arbeiten, 4,68 bis 5,65 M. 


XI. Arbeiterinnen: 


Fabrikbetrieb 


Von 14 bis 16 Jahren 2,55 bis 4, 10 M. Stunden- 
lohn, von 16 bis 18 Jahren 3,85 bis 5,55 M., von 
18 bis 20 Jahren 5,40 bis 6,70 M., über 20 Jahre 
6,10 bis 7,40 M. Gelerne Neupapiersortiere- 
rinnen, Zählerinnen, Falzerinnen, Einklebe- 
rinnen, Rollenfahrerinnen und Lumpensortic- 
rinnen in Papierfabriken, ferner Arbeiterinnen 
am Kollergang, Holländer und Zerfaserer 
30 Pf. Zuschlag für die Stunde. Kohlenaus- 
laderinnen, Maschinenwärterinnen, Holzschäle- 
rinnen 40 Pf. Zuschlag für die Stunde. 


Die unter I, II, IIIa, IV, VI, VIII und X 
genannten Arbeiter erhalten unter 21 Jahren 
5 Proz. weniger. 


Alle Arbeiter über 21 Jahre erhalten so Pi. 
Industriegebietszulage, unter 21 Jahren und 
Arbeiterinnen 30 Pf. 


Teuerungszulage ab 1. April 1922. 
Die Märzlöhne erhöhen sich ab 1. April 1922 


für alle Arbeitergattungen und Ortsklassen wie 
folgt: 


Für männliche Arbeiter über 21 Jahre um 60 Pf., 
über 18 bis 21 Jahre um 40 Pf., unter 18 Jahre 
um 30 Pf. die Stunde. ` 


Für weibliche Arbeiter über 20 Jahre um 40 Pf, 


über 18 bis 21 Jahre um 30 Pf., unter 18 Jahre 
um 20 Pf. die Stunde. 
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Fracht für Papier, Pappe usw. 


Bekanntlich hatte der Zentralausschuß der 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffändustrie 
in Charlottenburg beantragt, Papier und Pappe in 
Rollen- und Ballenpackung, Holzzellstoff und Holz- 
stoff mit einem Trockengehalt von mehr als 60v.H. 
von der Bindung der Fracht aa das Ladegewicht 
auszunehmen und in das Verzeichnis der in be- 
deckten Wagen zuschlagfrei zu befördernden Güter 
einzureihen. Die Handelskammer Zittau hatte Ver- 
anlassung genommen, zu dem Antrage eingehend 
Stellung zu nehmen Daraufhin ist von der Eisen- 
bahngeneraldirektioa ein Bescheid folgenden Inhalts 
eingegangen: „In der außerordentlichen gemeinsamen 
Sitzung der Ständigen Tarifkommission und des 
Ausschusses der Verkehrsinteressenten am 7. und 
8. Dezember 1921 ist einstimmig beschlossen wor- 
den, sowohl die Liste A als auch das Verzeichnis lI 
und die darauf bezüglichen Tarifbestimmungen auf- 
zuheben. Als Ersatz der Liste A werden zu den 
Wagenladungsklassen A bis D neue Nebenklassen 
ig 10 t geschaffen, deren Frachtsätze durch Er- 
köhung der Frachtsätze der Hauptklassen um die 
Hälfte der Zuschläge für die Nebenklassen für 5 t, 
demnach bei Klasse A um 10 v. H. — Klasse B 
um ıs v. H. — Klasse C um 20 v. H. — 
Klasse D um 25 v. H. — gebildet werden. Die 
regelrechten Sätze in jeder Tarifklasse bleiben nach 
wie vor die Sätze der Hauptklasse. Sie werden 
auch künftig nur bei Auslastung eines Ladegewichts 
von mindestens 15 t oder gegen Zahlung der Fracht 
für ein solches Mindestgewicht gewährt. Es treten 
nur, falls diese Bedingungen nicht erfüllt werden, 
an die Stelle der Hauptklassen die höheren Sätze 
zweier Nebenklassen, und zwar je nachdem billiger, 
die mit einem vollen Zuschlag gebildeten Sätze der 
jetzigen Nebenklassen für mindestens 10 t. Durch 
die neue Maßnahme wird neben einer vereinfachten 
und durchsichtigeren, daher leichter anzuwendenden 
äußeren Tarifgestaltung eine klare Tariflage ge- 
schaffen, die unter Beseitigung der hervorgetretenen 
zahlreichen Härten und Unstimmigkeiten die Gleich- 
behandlung aller Güter gewährleistet und damit alle 
Berufungen für die Zukunft abschneidet. — Für die 
Aufhebung der zuschlagfreien Beförderung in be- 
deckten Wagen war insbesondere die Erwägung 
ausschlagebend, daB die im Verzeichnis II liegende 
Vergünstigung einer Anzahl Güter gegenüber der 
jedesmaligen Mehrleistung der Eisenbahn — höhere 
Beschaffungs- und Unterhaltungskosten, Beförde- 
rung höherer toter Last als bei offenen Wagen usw. 
— und bei der ungünstigen finanziellen Lage der 
Reichsbahn nicht mehr vertretbar erscheint, daß es 
überhaupt als ein für die Eisenbahn unbefriedigen- 
der Tarifzustand bezeichnet werden muß, wenn bei 
der technisch vollkommenen bedeckten Beförderung 
(in bedeckten Wagen) jetzt teilweise auf den Zu- 
schlag verzichtet wird, während bei der technisch 
nicht vollkommenen bedeckten Beförderung (in 
offenen Wagen mit Decke) stets eine Gebühr bei 
Hergabe von bahneigenen Decken erhoben wird, 
von der aber mit Rücksicht darauf, daß die Eisen- 
bahnen auf Deckung ihrer Selbstkosten durch Zah- 
lung von Deckenmiete bedacht sein müssen, nicht 
abgesehen werden kann. Auch hier wird durch die 
Neuregelung ein Tarifzustand geschaffen, bei dem 
durch die Gleichbehandlung aller Güter Unstimmig- 
keiten und Härten beseitigt werden.“ 


Erhöhung der Siebpreise. 

Der Metalltuch-Verein in Frankfurt a. M. hat seit 
etwa vier Monaten eine Preissteigerung für Metall- 
tücher nicht eintreten lassen, obwohl in dieser Zeit 
die Preise für Rohmaterialien, die Arbeistlöhne und 
sonstigen Unkosten: fortgesetzt gestiegen sind. Er 
sieht sich aber jetzt infolge der anhaltenden weiteren 
Verteuerung der Rohmaterialien, Erhöhung der Ar- 
beitslöhne und der weiter eingetretenen Entwertung 
der Mark veranlaßt, die Siebpreise mit sofortiger 
Wirkung entsprechend heraufzusetzen. 

Den Fachverbänden wird der Metalltuch-Verein- 
ausführliche Mitteilung zukommen lassen, mit der 
Bitte, dieselben ihren Mitgliedern bekann zu geben. 


Papierholzversteigerung in der Oberpfalz. 


Am 9. 10. und 11. März kamen in Weiden, 
Schwandorf und Regensburg bedeutende Holz- 
mengen zur Versteigerung, und zwar in Weiden 
unter anderen 7048 rm. Papierholz, in Schwandorf 
1880 rm Papierholz und in Regensburg 1600 rm 


Papierholz.e Die Durchschnittserlöse betrugen für 
Papierholz: 

Mit Rinde: Weiden 1. Kl. 684, 2. Kl. 572, 
3. Kl. 477, Schwandorf 1. Kl. 635. 2. Kl. 615, 3. Kl. 


513, Regensburg ı. Kl. 756, 2. Kl. 633, 3. Kl. 527 M. je 


Raummeter. Ohne Rinde: Weiden 1. Kl. 731, 2 Kl. 
620, 3. Kl. 525, Schwandorf ı. Kl. 787, 2. Kl. 667. 
3. Kl. 564, Regensburg ı. Kl. 808, 2 


Kl. 685, 3. Kl. 
580 M. je Raummeter. > | 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 


Schillerstr. 21. g 
Le'z'e 


Dividende Name Kurse 
Kursbericht 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 706 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . . 1250 
60 Ammendorfer Papierfabrik . . 1699 


0 Arnsdorfer Papierfabrik... — 
25 Aschaffenburger n 200.951 
15 Chromo a 860 


10 Cröllwitzer Papierabnk. 930 
0 Karl Ernst & Co.. . 530 
10 Fabrik phot. Papiere, Kürz . 783 
20 Feldmühle Cellulosefabrik . gIo 
20 Hasseröder Papierfabrik . 685 
10 Ica . . . 805 
15 Königsberger Zellstoffabrik . oo. — 
12 Kostheim Cellulose . 220202580 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Nordd. Lederpappenfabrik . 569 
25 Peniger Patentpapierfabrik . 923 
50 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . . 2800 
18 Reisholz Papier . . 671 
20 Schles. Zellstoff- und Papierfabrik , 953 
20 Simoniussche Zell- Fabriken. — 
32 Teisnacher Papierfabrik . . 1050 
40 Varziner Papierfabrik . 920 
32 Verein. Bautzener Papierf. . 719 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . 1120 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genubäch:. . = 
30 Ver. Strohstoffabrik . en. 960 
20 Weißenborn, Papierfabrik . . . 745 
12 Wintersche Papierfabriken . 520 
22 Zellstoffverein . . . 2 2 2 202.675 
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Die Lage des finnischen Papiermarktes. 


Die finnischen Papierfabriken sind reichlich mit 
Aufträgen versehen und arbeiten mit, vollem Be- 
triebe. Der gegenwärtige Auftragbestand ist größer 
als im Vorjahre um diese Zeit; infolge der niedrigen 
Verkaufspreise im Januar. und Februar steht der Wert 
indessen noch: hinter den Zahlen des vorigen Jahres 


zurück. Bemerkenswert ist, daß die englischen 
Käufer, sonst die größten Abnehmer finnischen 
Papiers, sich abwartend verhalten. Zurzeit tritt 


Amerika als größter Abnehmer auf. Auch nach 
Frankreich, Holland und Belgien sind Verkäufe zu 
günstigen Preisen abgeschlossen worden. 


Neue Arbeitsstunden in Papierfabriken 
der Slowakei. 


Die führenden Papierfabriken der Slowakei be- 
schlossen, zur Erleichterung des Lebensunterhaltes 
ihrer Arbeiter eine neue Arbeitszeit einzuführen, und 
zwar von 6 Uhr früh bis 2 Uhr nachmittags. 


Streikbewegung in Polen. 


In Posen und ebenso in Graudenz ist am 
16. März infolge der Nichtbewilligung der Teue- 
rungszulagen der Generalstreik ausgebrochen. Es 
steht zu befürchten, daß der Ausstand auf sämtliche 
Betriebe außerhalb der Stadt Posen übergreift. Nach 
einer Meldung der „Rzeczpospolita“ ist die Streik- 
läge in Polen sehr ernst. Die Waggonfabrik von 
Östrowo soll sich zu einer J.ohnerhöhung von 
25 Proz: verstanden haben. In Graudenz breitet 
sich der Streik weiter aus. In Inowrazlaw kam es 
zu Unruhen. In Znin brach ein Streik der Metall- 
arbeiter aus. In Bromberg fand ebenfalls eine große 
Arbeiterversammlung statt, die sich für den General- 
streik entschloß. In der großen polnischen Pa- 
pierfabrik in Bromberg 
400 Arbeiter. In Arbeitgeberkreisen soll Neigung 
bestehen, die Forderungen der Arbeiter zu be- 
willigen. 


Große Papierbestellungen für Rußland in der 
Tschecho- Slowakei. 


Wie das „Prager Tagblatt“ erfährt, hat die 
Handelsdelegation der R. S. F. S. R. bei sechs Fabri- 
ken in der Tschecho-Slowakei Bestellungen auf eine 
Million Kilogramm Papier im Petrage von beiläufig 
9 Millionen teschechische Kronen gemacht. Für die 
gestellungen wurde Barzahlung vereinbart. 


Normierung der finnischen Celluloseproduktion. 


Auf Anregung des finnischen Zentrallabora- 
toriums fanden sich in Abo die technischen Leiter 
und Laboratorienleiter der verschiedenen finnischen 
Sulfitcellulosefabriken zusammen, um darüber zu 
beraten, welche Maßnahmen ergriffen werden können, 
um eine Normierung der Produktion von Sulfit- 
cellulose in Finnland durchzuführen. Es wurde be- 
schlossen, eine einheitliche Betriebskon- 
trolle zwecks Beurteilung der Eigenschaften der 


streiken bereits 


Cellulose bei den verschiedenen Fabriken des Ländes 
einzuführen. Zugleich wurde ein Ausschuß gewählt, 
der im Einverständnis mit dem Sachverständigen des 
finnischen Cellulosevereins die Normen für diese 
Kontrolle ausarbeiten soll. 


Die Lage der amerikanischen Papierindustrie 
war nach den Berichten aus Kreisen ihrer eigenen 
Vertreter im Jahre 1921 nicht besonders 
günstig. Mancherlei störende Einflüsse, die sich 
im wesentlichen aus der allgemeinen Geschäftslage 
ergaben, hielten die gedeihliche Entwicklung der 
Industrie auf. Der Umfang des Geschäfts blieb 
hinter dem des Vorjahres zurück. Die Nach- 
irage war matt. Die Einziehung von Außen- 
ständen konnte vielfach nur langsam erfolgen. 
Die Fabriken arbeiteten nur etwa bis zur Hälfte 
ihrer Leistungsfähigkeit. Die Produktionskosten 
stellten sich infolge des hohen Preises der Roh- 
materialien und der gesteigerten Arbeitslöhne auf 
50 v. H. über normal. Die Papier preis e gingen 
nach der ersten Hälfte von 1920 um 25 bis 50 v. H. 
zurück und sanken dann weiter, wenn auch in 
mäßigerem Tempo. Gleichwohl konnten die über- 
schüssigen Warenvorräte zum großen Teil ab- 
gestoßen werden, und die Unternehmer erhielten sich 
finanziell gesund. Für 1922 rechnet man mit 
einer nachhaltigen, wengleich lang- 
samen Erholung des Geschäfts, das wohl 
gegen 1920 um 20 v. H. zurückstehen, gegen 1921 
aber sich in annähernd gleichem Ausmaße heben 
dürfte. Die Produktion beträgt zurzeit ungefähr 
75 v. H. der Normalleistung der Fabriken. Da sich 
die Mehrzahl der Industriellen mit Rohmaterialien 
für zwei Jahre im voraus zu vorteilhaften Bedir- 
gungen eingedeckt hat, wird angenommen, daß die 
Preise, die sich neuerdings wieder einigermaßen 
gefestigt haben, nur vereinzelte, unwichtigere 
Weiter veränderungen, jedenfalls nicht über 10 v. H. 
hinaus erfahren werden. In den letzten zwei 
Monaten haben sich die Aufträge fur 
alle Arten von Papier merklich ver- 
mehrt. Das Geschäft in Zeitungs-, Pack- und 
Tütenpapier hat, wie gemeldet wird, wieder einen 
einigermaßen normalen Umfang erreicht. Die Stim- 
mung am Markte ist im ganzen zuversichtlich. 


Siam als Absatzmarkt für Papier. 


Einem Bericht über die Wirtschaftslage Siams 
Ende September 1921 ist zu entnehmen, daB die Ein- 
fuhr von Papier nach Siam im Rechnungsjahr 
1620/21 einen Wert von 3321436 Ticals (367 582 
engl. Pfd.) gegen 2846 131 Ticals (252 316 engl. Pid.) 
im Vorjahre hatte. Der Bedeutung nach steht Groß- 
britannien mit 35 Proz. der Papiereinfuhr Siams an 
erster Stelle, es folgt Japan mit 27 Proz., dann 
China, Hongkong, Norwegen: und Singapore. 

Mehr als die Hälfte des eingeführten Papiers 
besteht aus Buch- und Zeitungspapier. In dieser 
Beziehung steht Japan mit 65 905 eng. Pfd. an erster 
Stelle, es folgt Großbritannien mit 39255 engl. Pfd. 

Der Bericht weist darauf hin, daß die britischen 
Papierfabrikanten in bezug auf Zeitungspapier und 
Seidenpapier hauptsächlich die japanische Kon- 
kurrenz zu fürchten haben, während der deutsche 
Wettbewerb sich mehr auf gute Papiersarten er- 
streckt. Gegen die britischen Papierwaren soll nur 
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der hohe Preis sprechen, deutsche und japanische MARKT-BERICHTE. 


Papierpreise sind jetzt niedriger, als die schwe- 


dischen. Lumpenpreise in Paris. 
Der Bericht gibt auch einige Einzelheiten über . , 
die Einfuhr von Papier und das Ursprungsland, so Woll-Lumpen, weiß, sauber 35— 40 Frks. 
führten ein: Woll-Lumpen, weiß, schmutzig . . 15— 20 „ 
Großbritannien für 1243093 Ticals (129 761 Baumwoll-Lumpen, tarbig en. I 15 „ 
eng. Pfd.), und zwar Drucksachen (ohne Bücher, Strümpfe, weiß, gemischt . 200—230 „ 
Musikalien usw.) für 569886 Ticals, Zeitungspapier Strümpfe, farbig 30— 35 » 
usw. für 376067 Ticals, Papierfabrikate für 225022 Strümpfe, braun, alt. 120-130 
Ticals, Bücher, Musikalien usw. für 72093 Ticals. Decken, weite . 80— 90 — 
Japan im ganzen für 946 527 Ticals (98 795 engl. 
Pfd.), und zwar hauptsächlich Zeitungspapier, Altpapierpreise in New York 
aber auch Drucksachen (andere als Bücher, Musi- | (In Cents je 1 lb.) | 
kalien usw.) sowie Papierfabrikate. Harte weiße Hobelspäne, Nr. J. . 3,50—3,70 
China führte für 325 321 Ticals (33 960 engl. Pfd.), Weiche weiße Hobelspäne, NT. . . . 3,00—3,15 


hauptsächlich Zeitungspapier, ein. Farbige Hobelspäne . . . . 2... 1,00—1,20 
Hongkong für 205931 Ticals (21 498 engl. Pfd.). Schwere Büchermakulatur und Zeitschr.. 1,25—1,35 


hauptsächlich Zeitungspapier. ° Leichte Büchermakulatur . . . . . . 0,95—1,00 
Norwegen für 204798 Ticals (21 378 engl. Pfd.). Hauptbücher und Schriften . 1,50—1,60 
meist Zeitungspapier. Schwere Hauptbücher . oa a 1,75—1,85 
Singapore für 185 302 Ticals (19 342 engl. Pfd.), Manila Briefumschlagabschnitte . . . . 2,50—2,75 
meist Drucksachen (ohne Bücher. Musikalien usw.) Neue Manilaabschnitte . . . . . 1,50— 1.75 
sowie Zeitungspapier. Weiße, neue Zeitungsabschnitte . . . . 1.50—1,60 
Aus den übrigen Ländern kamen für 410464 Ticals Zeitungsmakulatur Nr. . . 0,70—0,75 


(42 848 engl. Pfd.). Zeitungsmakulatur Nr. . . . . . 060—065 


Kleine 
Anzeigen 


Verkäufe, Stellen- 


für die 


a . gesuche usw. 
‚gesamte Papier-Indusfrie Fapieriabrikant 
in unübertroffener Qualität Kreisen 


August Sauert 
A, usseldorf 34 tjan ana rei 
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Vermischtes. 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäflsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


/ürjeden | 
Brennstoff 


liefern 


BabeockMerke | 
Oberhauser RR 


mmm, 


PACKRAHMEN 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Berlin. 1,8 Mill M. neue 
Aktien der Luxuspapierfabrik W. 
Hagelberg A.-G. sind zum Handel 
und zur Notiz an der Berliner 
Börse zugelassen worden. Die 
Zulassung geschah auf Antrag 
der Berliner Handelsgesellschaft. 
Das Grundkapital der Gesellschaft 
hat ursprünglich 3 200000 M. be- 
tragen. Die Generalversammlung 
vom 11. Oktober 1921 hat be- ; 
schlossen, zwecks Verstärkung 
ler Betriebsmittel das Grund- 
kapital um 180000 M. von 
3 200 000 M. auf 500000 M. durch 
Ausgabe von 1800 Stück neuen, 
auf den Inhaber lautenden Aktien 
über je 1000 M. mit halber Dividend: 
für das Geschäftsjahr 1921/22 zu 
erhöhen. Die neuen Aktien sind 

unter Ausschluß des gesetzlichen 
Bezugsrechts der alten Aktionäre 
von der Berliner Handelsgesell- 
schaft zum Kurse von ı50 Proz. 
mit der Verpflichtung über- 
nommen worden, einen Teilbetrag XKernleder 

von 1600000 M. den alten Aktio- Chromleder 

naren der Gesellschaft derart zum Kamelhaarriemen 
Bezuge anzubieten, daß auf zwei S 
alte Aktien eine neue Aktie zum oeme 
Kurse von 150 Proz. zuzüglich 2 u i 
Schlußscheinstempel bezogen wer- ech erartikel 


Packlatten / Holzspunden 


mit und ohne Loch 
liefern rasch und zu billigsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 


III 


den konnte, die restlichen 200 000 
Mark neuen Aktien zum gleichen 
Kurse den Mitgliedern des Vor- 
standes der Gesellschaft zu über- 
lassen. Das erzielte Aufgeld wird 
nach Abzug der Kosten der 
Kapitalserhöhung dem gesetz- 
lichen Reservefonds zugeführt 


Freibriemenfobrik 
werden. Das Grundkapital be- 
trägt nunmehr 5000000 M. und 208 
ist eingeteilt in 5000 Stammaktien 3 


über je 1000 M. Der aus den Ge- 
schäftsjahren 1914/15 und 1915/16 
übernommene Verlust von 
ı 165 580,83 M. sich im Ge- = 
schäftsjahr 1916/17 um weitere — 2 — alitätsware 
163 592 M. auf 1329173 M. er- „ Ständiges (ager/KurOu 

höht. Er ergab sich durch die 


Nr 
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alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu 


haben bei 1 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Ameigen, welche in der nächsten Nummer 
des „Papier«Fabrikanf veröffentlicht werden 


sollen, müssen spätestens bis Montag 
Ä m unseren Händen sein. 
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ALAUN 


Kali- 
Ammoniak- 


Bimnefixe 


Pulver Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 


Okeru.BraunschweigA.-G. 
Seit1864 OKER a.H. Seit 1864 


Talkum dbecerueid) 


9 aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


liefern waggonweise 


»BERGIN A« 
Bergwerk und Industrie A.-G., München, Karlstr. 35 
Werk: Schweielkiesbergbau Naintsch G. m. b. H., Graz-Stelermark 


Schnittsteine |} 
9 9 
è $ 


çpediteur-Verein 
HerrmannaTheilnehmer 


endet Hamburg issa 
Danzig 

Antwtrpen 
Rotterdam 


Bremen 
Rubeck 
Stettin 


Spezlalltät: Celulose- und Paplartransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurverein"“ 


Obertächer ir Uni und markierte Papiere 
Filztücher 
für 


Papier-, Pappen- e. Papierstoff-Febriken 


Spezialitäten: 
Bekleidung für Kartonmaschinen 


empfehlen 


Conrad Munzinger & Cie., Olten (Schweiz) 


Baumwolltrockeuflize „ohae Naht“ 


Naßflize für raschen Gang 
$303333q8 ies >JJunj ‘sogsusw 6 
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infolge des Krieges notwendig ge- 
wordenen Abschreibungen auf die 
Filialen London und New York 
und auf Beteiligungskonto. Zur 
Tilgung dieses Verlustes sind die 
Gewinne des Geschäftsjahres 
1917/18, 1918/19 und 1919/20 von 
157814 Ma, 190556 M. und 
1070617 M. verwendet worden. 
Für 1920/21 hat die Gesellschaft 
15 Proz. Dividende auf 3200 000 
Mark Aktienkapital ausgeschüttet. 


Berlin. Natronzellstoif- und 
Papierfabriken Aktiengesellschaft. 
Wie wir hören, ist Herr Direktor 
Dr. Netter im Wege freundschaft- 
licher Vereinbarung auf seinen 
Wunsch aus der Leitung der 
Natronzellstoff- und Papierfabri- 
ken Aktiengesellschaft ausgeschic 
den. 


Bremen. Die Bremer Papier- 
und Wellpappenfabrik A.-G. 
schlägt 25 Proz. Dividende vor 
(i. V. 25 Proz. Dividende und 
15 Proz. Bonus). 


Cunnersdorf. Schlesische 
Cellulose- und Papier-Fabriken 
.- G. Die außerordentliche Ge- 
neralversammlung findet am 
10. April in Breslau statt. Auf 
der Tagesordnung steht a. a.: 
Umwandlung der bestehenden 
2 Mill. M. Vorzugsaktien in 
Stammaktien und Erhöhung des 
Grundkapitals um 4 Mill. M. 


Danzig. In Danzig wurde die 
Danziger Cartonnagenfabrik mit 
so Mill. M. gegründet. An der 
Einrichtung des neuen Unter- 
ichmens ist die Cartonnagen-In- 
dustrie in Loschwitz stark betel- 
ngt. Diese Beteiligung findet auch 
Ausdruck darin, daß zwei Ver- 
waltungsmitglieder in den Auf- 
sichtsrat des Danziger Unter- 
nehmens gewählt worden sind. 


Heilbronn. Die General-Ver- 
sammlung der Gustav Schäuffelen- 
schen Papierfabrik beschloß, das 
Kapital von 6 auf 12,5 Mill. M. 
zu erhöhen. Von den neuen Ak- 
tien sind 6 Mill. M. Stamm- und 
500 000 M. Vorzugsaktien mit 20- 
iachem Stimmrecht, die für das 
Geschäftsjahr 1921/22 halb divi- 
dendenberechtigt sind. Die neuen 
Stammaktien werden von der 
Württembergischen Vereinsbank 
Jweigstelle Heilbronn und der 
Handels- und Gewerbebank Heil- 
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WASSERGLAS 


Spezialklebemittel 
für die Papier-, Pappen- und Wellpappenfabriken 
liefert aus Eigenfabrikation 


Märkische Seifen-Industrie 
Abt. Wasserglashütte ‚ Witten-Ruhr 
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Wer liefert 


Schablonenpapier? 


Preisofferten erbeten an 
Josef Weber, Nürnberg 
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anerkannt einzig befte Dichtung für 
höchsten Dampfdruck und überhitzten Dampf. 


Klingerit schützt vor Betriebsflörunge en. 
x port Alte 


nachallen 
Rich. Klinger, Akt. - Ges., Berlin-Tempelhof. 


bester Ersatz für Kaolin 


Gipswerke Wiegersdorf-Jifeld 


Bernhard Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 
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Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
rd ae Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 

n Ta 1 durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Papieriabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtlampe ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefi. Anfragen sind zu richten am 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernruf 987 


Internationale Gesellschaft re) J 


für TROCKENANLAGEN 
Stuttgart I Wolframstr. 14 


„Igetro“. 


A 
D. R. P. R 


KOSTENANSCHLÄGE 


Prospekte - Ingenieurbesuch 
auf Wunsch — 


r 


Untere Grasergasse 17 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 


Loewe Co., G. m. b. H., Cassel 


R 
Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
flanzenleim 
a Kaltleim =a 


auch an Meechler & Co. G. m. b. H. 
Mannheim / Industriehafen 


aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu 

den höchst. Preisen geg. sofortige Kasse 

D. Dannenbaum, Essen / Ruhr 
(Schließfach) i 


KISTEN: cho 
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EMILADOLEF at REUTLINGEN 


Bruno Lampel 


Farbenfabrik 


Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Ausbohren 
von Dampfayllndern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
von- Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


dale u. Laenge aller Ari 
H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/88 Fernspr. Ring 9421 
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VereinigteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


Maschinen-Siebe 


liefern sämtliche Arten 


Beschaffenheit. 


in anerkannt bester 
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bronn übernommen. Die Hälfte 
davon mit 3 Mill. M. wird den 
\ktionären im Verhältnis 2 zu ı 
zu 125 Proz. angeboten, die andere 
Hälite freihändig verkauft. Wie 
die Verwaltung mifteilt, sei der 
(1eschäftsgang der Gesellschaft 
dauernd gut, so daß für das lau 
tende Geschäftsjahr mit einem 
günstigen lirtragnıs gerechnet 
werden könne. (Letzte Dividende 
23 Proz.) 


Leipzig-Plagwitz. Chromo 
Papier- und Carton-Fabrik vorm. 
Gustav Najork A.-G. Das Ge 
schäftsjahr 1921 erbrachte ein 
schließlich Vortrag aus dem Vor 
jahre einen Bruttogewinn von 
9798061 M. (5576987). Nach 
\bzug sämtlicher Unkosten mit 
6 285 170 M. (3670279) und der 
Abschreibungen mit 1252363 M. 
(598 819) bleibt ein Reingewinn 
2 261127 M. (1 307 888), aus 
dem eine Dividende von 40 Proz. 
(30 Proz.) auf die Stammaktien 
und von 7 


von 


7 Proz. auf die neu 
„eschaffenen Vorzugsaktien ver- 
teilt werden soll. In der Bilanz 
sind Waren mit 8 415 998 M. 
(3883 901), Schulden einschließ- 
lich Bankguthaben mit 8900 035 
(2497 637) und Gläubiger mit 
6 516 431 M. (2 778 950) aus— 
gewiesen. Der Reservefonds ist 
durch den Agiogewinn aus den 
vorjäahrigen Kapitalserhöhungen 
von 420000 M. auf 3240000 M. 


Jestiegen. 


Mannheim Waldhof. Zell 
stoffabrik Waldhof. Die Gesell- 
schaft teilt durch Rundschreiben 
nit, daß, nachdem Herr Direktor 
Günther Albrecht von Tilsit nach 
Mannheim übergesiedelt ist, alle 
ordentlichen Mitglieder des Vor- 
standes der Zellstoffabrik :Wald- 
hof ihren Sitz ın Mannheim haben. 
Herr Kommerzienrat Franz Des- 
sauer ist mit Wirkung vom ı. Juli 
ı921 an zum Mitglied des Vor- 
standes bestellt worden. Zu stell- 
vertretenden Mitgliedern des Vor- 
standes sind ferner ernannt die 
Herren: Heinz Voßkühler, Mann- 
heim- Waldhof, Georg Michael 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 
u. EISENGIESSEREI F&A.THEUSER 
HIRSCHBERG. SCHLESIEN 


Transport- 
Anlagen. 


für Stück und Massengüter 


Bekohliungs- 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlascon 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


Kreisel-Wipper 


Aufzuge 


— Winden, Förderhaspel, 
„LE Krane, Hebezeuge 
. 3 EF 
f, N Eisen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


Fichte- und 
Kiefer- 


Petzold Haring 


iz- 9 — 2 
Sen apa BOR Leipzig 13, 
— Telegramme: W 
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F. Eeliulosekocher, ganz geschweißt oder Er in jeder gewünschten Ausführung. — Dampikessel aller Syst. 
Neuester Garbe-Steilrohrkessel D. R. P. — Fitzuer-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Glieder-Wasser- 
- sehrkessel D. R. P. — Flachrohr-Damptüberhitzer D. R. P. — Wasserreiniguogsanlagen. — Rauchgasvorwärmer. 


Geschweißte RÖHREN für alle Zwecke, in jeder Länge und jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKROHRLEITUNGEN, Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


ee SPEZIALITAÄT: Geschweilßte Eisenblech arbeiten. 
Kgl. Preuß, gold. Staatsmedaille. 
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Bis zu 11, 10.... Stück an eine Firma geliefert. 
An ein Haus neben andern 4 Stück 2400 mm. 
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Schneidet schnell und sauber 
ulnz 31mos 1391ded) 


erdinand Heim -Offenbach-M 


„ „ Kollergangsteine 


i - aus hartem Quarzit-Sandstein, bestem sächsischen Granit 
und bewährtester Basaltlava, ebenso Holländerwalzen 
und Grundwerke aus zweckentsprechender Basaltlava 


Pinner Schleifsteinwerke G.m.b.H., Pirna i. Sa. 


428 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 13, 1922 


Sondererzeugnis derAÄAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


er dle Papier- und FD EEE TEE ER EFR 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis we rt un d s c h-an e ipd 


Riedner, Mannheim, ;ehrena 
[.ückenga, Mannheim, Franz He- 


“= 
dermann, Tilsit, Hugo Staudinger, Ritters 
Tilsit. Zur rechtsgültigen Zeich- e 
nung der Firma sind in allen Fäl- C mler pressen 7 


len zwei Unterschriften erforder— Er‘, 
K. afi 


(0) Proz. verteilt werden sollen. 
In der Bilanz werden ausgewiesen 
Betriebsstoffe mit I 200 279 
(1063201) M., Papier mit 118451 
(129 531) M., Wertpapiere mit 
1 128 000 (1723254) M., Wechsel 
(neu) mit 1500000 M., Bankgut- 
haben mit 356973 (659233) M., 
Außenstände mit 9 784 172 
(1703858) M. und Verpflichtungen 
mit 0579772 (2659399) M. 


lich. EIN ET 
Schlema bei Schneeberg. Prim. 15 b esten ö tel 
Holzstoff— und Papierfabrik. N und im Betriebe die Se 
Nach dem Geschäftsbericht fur At 7115 x 
1921 wurde ein Betriebsüberschuß ) billigsten 
von 3305604 (2256961) M. er- R 1 T T E 
zielt, Hierzu kommen noch Zin- o R 
sen, Mieten und Pachterträgnisse f N uschinenfabrik, Altona (Elbe) 
mit 73 570 (320 437) M. sowie der Gegründet 1848 
Vortrag aus dem Vorjahre mit 
67 808 (66 180) M. Die Abschrei- 
bungen erfordern 962 655 (665 113) 
Mark und Versicherungsbeiträge 
186075 (216933) M. Hierdurch < 
bleibt ein Reingewinn von "ah Messer- und Werkzeug- Fabrik | N 
2 298 251 (1 761 532) M., aus dem c 2 N 
eine Dividende von 25 (25) LIN Remscheid — Husten a oT | 
Prozent auf das erhöhte Aktien- wer ( 
kapital und ein Bonus von 25 M 1 A t } | 
i l 
esser alier Art ! 


\ 


für Papler-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation 


Kleine Mitteilungen 


Vertretertag bei der Maschinen- 
fabrik Karl Krause A.-G., Leipzig. 
In Verbindung mit der Leipziger j j 
technischen Messe hatte die > f P. 
Firma Karl Krause A.-G. einen , 4 7 
Vertretertag nach Leipzig ein- m aui 
berufen, zu dem sich die zahl- i 


reichen Vertreter der Firma aus i cMech-deilereť 


dem In- und Auslande eingefun- 


den hatten. Der Vormittag bis 

in den späten Nachmittag wurde SS 

ausgefüllt mit Beratungen über dic . 

geschäftliche und wirtschaftliche SA 

Lage der Gegenwart. Unter der 4 

Leitung des Herrn Geheimen i HA 7 
ee 7t 


Kommerzienrats Biagosch wurden 
sodann im Fabrikgebäude zahl- 


‚ TeleurÄAdr R 00 


m 


f 


TU Oa TT = 


A-L ll 


—— 


Heft 13, 1922 


KLEIN - WALZEN | 


aus gezog. Aluminiumrohr D.R.G.M 
% 
Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, Papier- 
leit- und andere Walzen 
* 
Große Vorteile siehe Artikel im 
Wochenblatt f. P., Heft 3, 1922 
— x 


Älleinausführung: Maschinenbauwerkstätte Niefern 
m liefern aden 


Dieselben Walzen in jedem beliebigen anderen Material, Durchmesser und Länge, 


Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


| En Transport- 
| = | T Anlagen 


* 
Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


Leipzig-Lindenau-P. 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 
— — . 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


für 


für alle 


Eder Wasser 
e — 


mpen und Eroiselpumpen, K Kossolspelsopumpen 
1 sif 1880 erenzen 
ssener Maschinenfabrik G. mn. b. E. 


vorm. L. Kühler, Nossen 5 1. Sa. 
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1 Rohkaolin 


aus eigener Grube. 

Rallonelle Analyse 

Tonsubstanz . 

Quarz 
K 

100.00 v. H. 

Ganz besonders für die Papier- 

fabrikation geeignet, liefert 


Schwepnitzer Tonwerke Ernst Neumann, 


Schwepnitz i. 
Fernsprecher Nr. 25. 


II nn 11272702. —v—ů' ͤ — 


Su an ee u su ir Er a Er aD 
Qa 
— œ 
n N 
n A 
y y 
Y y 
S . a E rere 


Türen Tote, Uberlichte. 


R.Zimmermann 
/ ensterwerK 


Bautzen. 


—— —ẽ—ä—ä4ä—ẽ d2 —- — — — —— — 


für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern ee rige 
Speziali 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


Papier-Kalender1922 


mit Adreßbuch der Papler- Fabr. 
Zus. gegen Voreinsendung v. M. 29.— zu bez. 
Hellm. Henklers Verlag % Dresden A 


dehnt " 
Verpackungs-Bandeisen 


liefert als Spezialität 
Gebrüder Ahle, Kaltwalzwerk 


al 
Post Kaiserau, Rheinland 
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reiche Fabrikationsneuheiten ge- 
zeigt. Unter anderem wurde eine 
Maschine vorgeführt, zu deren Zu- 
sammensetzung bisher neun Stun- 
den benötigt wurden, wāhrend 
diese jetzt in ebensoviel Minuten 
vollständig arbeitsfähig in Betrieb 
genommen werden kann. — Am 
Abend vereinigten sich sodann 
sämtliche Vertreter der Firma so- 
wie die geladenen Pressevertreter 
mit den Mitgliedern đer Familien 
Biagosch und Krause im Klub- 
hause „Harmonie“ zu einem ge- 
selligen Zusammensein. — Herr 
Geheimrat Biagosch leitete das 
Zusammensein mit einer kraft- 
vollen Begrüßungsrede ein, in der 
er darlegte, daB nur gemeinsame 
Zusammenarbeit der einzelnen, 
im Dienste der Gesamtheit, den 
Wiederaufbau fördern könne. 
Seine Rede klang in ein Hoch 
auf seine Gäste und auf die Firma 
Karl Krause A.-G. aus. Während 
der älteste Vertreter der Firma, 
der schwedische Vertreter Herr 
Carsson, Stockholm, in humoristi- 
scher Ausführung manche heitere 
Episode aus seinen Erinnerungen 
an Vater und Mutter Krause aus- 
grub, betonte er, daß die Firma 
Karl Krause A.-G. ihren heutigen 
Weltruf nur durch die starke im- 
pulsive Art erlangt habe, mit der 
Herr Geheimer Kommerzienrat 
Biagosch das Unternehmen im 
energischen Arbeitstempo vorwärts 
getragen habe. Schließlich sprach 
noch Herr H. Krause und dankte 
in warmer Rede den Mitarbeitern 
des Hauses für ihre Anhänglich- 
keit an die Firma sowie für ihre 
volle Hingebung im Dienste der- 
selben. — Im harmonischen Ge- 
dankenaustausch über die gegen- 
wärtige Lage und Zukunftsaus- 
sichten, wobei das System der 
Betriebswissenschaft und der Be- 
triebswirtschaft, das in vorbild- 
licher Weise in sämtlichen Ab- 
teilungen der Firma zur Anwen- 
dung kommt, erörtert wurde, und 
dessen geistiger Vater Herr Chef- 
ingenieur Dr. ing. Peiseler ist, 
verlief der Abend äußerst an- 
regend, so daß wohl jeder Teil- 


nehmer auf. seine Kosten ge- 
kommen ist. A. G. 
Neue Farbmusterkarten der 


Firma Leopold Cassella & Co. in 
Frankfurt a. M. Angesichts des 
sich wieder stark belebenden Inter- 
esses der Verbraucher für farbige 
Papiere hat die bekannte Firma 
Leopold Cassella & Co., Frankfurt 
a. M., eine Musterkarte: „Neue 
Färbungen für Umschlag-, Decken- 
und Tapetenpapiere“ heraus— 
gegeben. Die in der Karte vor- 
geführten 64 verschiedenen Farb- 
töne sind der jetzigen Geschmacks- 
richtung angepaßt und die Papiere 
mit Diamin- und Diaminechtfarben 
gefärbt, welche höheren An- 
sprüchen an die Beständigkeit der 


Soeben erſchien: 


Das Reihsmietengefeß 


Kommentar von Rechtsanwalt dr. Walther Goedel. Berlin, 
1. Vorſitzenden des Mieter⸗Vereins des Groß⸗Berliner Weſtens. 
Preis M. 21,— 


Eingehende Eroͤrterungen der Begriffe und 
Berechnung der Friedens miete, Grundmiete u. 
a ortzuͤblichen Miete, der Reparaturpflicht im 
kleinen u. großen, des Sonderrechts fuͤr gewerb⸗ 
liche und Untermieter, der Sammelheizungs⸗ 
fragen, der Rechte und Pflichten der Mieterver⸗ 
tretung uſw. mit gutem Schlagwortregiſter. 


Zu beziehen durch: 
Otto Elsner verlagsgeſellſchaft m. b. ., Berlin S. 42 


A bt. Sortiment. 


Er 
—n t 
u Dr — 


Kreppapier 


65—70 gr schwer, 100 cm breit in Rollen, sofort gesucht. 


w 


Angebote unter äußerster Preisangabe an 


Carl Häfele,Lustnau-Tübingen (Wttbg) 


— menu. 
— nn — — 


— — 


Wasserglas 


in Stücken und flüssig liefert als 
Spezialität 


Dr. Ivo Deiglmayr 


Chemische-Fabrik A.-G. 
Abtlg. W. München , 


N TR TE FE EZ EEE En EEE 


Noch 
einige Vertretungen 
frei! 

E 
usBunpıpaA du 
PON 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker fär die Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen n Begutachtungen m Verfahren 


— 
Visier! M 
* 
> n 
4 


FERD. JAGEN BERG, REMSCHEID. 
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Original 
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Schröfer-Wasserfilter 
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in den größten Papier- Zellstoff- 


— _ 


einige Vertretungen ar BT 


£. >53 


Gesamtleistung über 30000 cbm stündlich 


N 


Drei- und viermalige Nachbestellungen erster Firmen 


Beste Empfehlungen 


Maschinenfabr 


Fernsprecher Nr. 25 


is Schröter 


ik Reppen Lou 


Telegr.-Adr. Filterbau 


(Brandenburg) 


Reppen 
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Färbungen gegen äußere Einflüsse 
genügen sollen. 

Ferner hat die große Nach- 
frage nach geeignetem Material 
für die Koffer- und Kartonnagen- 
industrie die Firma veranlaßt, auch 
eine Musterkarte: Kofferpappe- 
Färbungen, hergestellt mit Diamin- 
farben, auszugeben, die auf zweck- 
entsprechendem Material her- 
gestellte Muster der jetzt am mei- 
sten begehrten Farben enthält. 
Interessenten erhalten auf Wunsch 
diese Neuerscheinungen von der 
Farbenfabrik zugestellt. 


EZ 
` 


Auskünfte über Zölle. Das 
Institut für Weltwirtschaft und 
Seeverkehr, Kiel, ist auf Grund 
des ihm zur Verfügung stehenden 
Materials in der Lage, Auskünfte 
über Zollverhältnisse sowie über 
Berechnung des Goldaufgeldes und 
der Erhöhungskoeffizienten in den 
verschiedenen europäischen und 
außereuropäischen Staaten zu 
geben. Es ist bereit, Interessen- 
ten, die für deren Waren in Be- 
tracht kommenden Zollsätze gegen 
"Kostenerstattung mitzuteilen. Im 
Interesse einer genauen Auskunft 


ist es jedoch erforderlich, daß die. 


Fabrikate möglichst genau an- 
gegeben oder beschrieben und die 
Länder genannt werden, über die 


berichtet werden soll. — Sofern 
seitens der Firmen zunächst eine 
Generalzusammenstellung der 


Zollsätze für die von ihnen be- 
arbeiteten Länder gewünscht 
wird. ist dies besonders zu erwäh- 
nen. Diese Aufstellung könnte 
dann regelmäßig durch Nachträge 
über Zoll- bzw. Berechnungsände- 
rungen ergänzt werden. Ande- 
rerseits ist das Institut auch be— 
reit, nur diese Nachträge den 
Interessenten fortlaufend zuzu— 
stellen. — Anfragen sind zu rich- 
ten an die F 
des Instituts. Kiel. 


Regelmäßige Dampferabfahrten 
ab Stettin nach: Elbing: Dampfer 
„Elbing III“, etwa 8. 4. — Ro- 
stock, Wismar, Lübeck, Hamburg: 
ein- bis zweimal wöchentlich. — 
Malmö, Gothenburg, Kristiansand. 
Stavanger. Bergen / N.: Dampfer 

„Svenske“, etwa 1. 4. — Arendal, 
Kristiansand-S. Egersund, Sta- 
vanger, . Haugesund, Bergen/N., 
Aalesund, Kristianssund-N., 
Drontheim: ein Dampfer Auf. 
April. — Libau: Dampfer „Möwe“, 
etwa 4. 4. — Reval: Dampfer 
„Ophelia“, etwa 5. 4. — Rotter- 
dam: Dampfer „Iris“, etwa 6. 4.; 
Dampfer „Flora“, etwa 17. 4. — 
Hull: ein Dampfer Anfang April. 
— Liverpool, Swansea: mit Um- 
ladung in Kopenhagen. — Malaga, 
Valencia, Barcelona, Genua, Li- 
vorno, Neapel, Catania, Messina, 
Palermo, evtl. auch Alicante, Al- 
meria, Cartagena und Tarragona: 
Dampfer „Neapel“, etwa 10. 4. — 


Dee 


Im Paplermaschinenbau erfahrener 


selbständiger Monsunkeu 


möglichst mit Hochschulbildung, für baldigen Eintritt gesucht. 
Offerten unter P. F. 8988 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


EINÜÜRÄRRRLRLRRLKÄLULERRK KLARE rs 


Mulans- Corespondent | 


der holländischen, deutschen und englischen Sprache in Wort ‚und 
Schrift mächtig, scit vielen Jahren in einem Celluloseimportgeschäft 
Hollands tätig und mit dem holländischen. Markt bestens bekannt, 
sucht Stellung in einer Papier- oder Cellulosefabrik. Angebote 
unter P.F.8991 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


S 


E 


~ 


er 


y promese -r emere nern er 
NIND H ` s 
f - À, CEL FE a ann 5 2 N eI 
ra — i i 
. 


MASCHINEN 


zur Herstellung von Strohpappen im Gewicht von 150—500 Gramm pro qm, 
neu oder gebraucht, zu kaufen gesucht. Angebote unter P. F. 8985 an | 
die Expedition dieser Zeitschrift. 


Günstiges Angebot! 


Anbieten, Zwischenverkauf vorbehalten, ab Lager Müuchen: 


ca. 2000 kg gelb Zellulose 80x120 cm, qm 125gr p. kg M. 17.— 
„ 1000 „ grün Spelt 90x120 . „ 100.» . „ 18. — 
m, 1000 » dto. Rollen von 180 „ » 100 1 N » 18, — 
„ 1000 „ blau Pack Rollen von 180 „ „ 125 „ „ „ 17.50 
fr) 1C00 n D- dto. 90 X 120 " 1 125 „ ” 17.50 
„ 4000 „n Wollpapier Rollen v. 80 u. 100 „ „ 160. à „ 17.— 
„ 1000 AAO PAPIET 60x 90 „ „ 160 „ ` „ 14.50 
„ 300 „ grau Spel 90x110 „ „ 1%, „ „ 15.— 
„ 500 „ grau Schrenz 90 120 „ „ 120 „ „ „ 14.50 
„ 500 dto. 90x120 „,᷑— ͤ „ 160, „ 14.50 
„ 500 „ dto. 75 X 100 „ „ 100 2 „ 14 50 
„ 500 „ dto. Rollen von 100 „ „ 159 „ „ 14.50 

u. 80X100 


Zahlung ist innerhalb 14 Tagen nach Rechuungserhalt mit 2% Skonto. c 
Bei Abnahme des ganzen Quantums wird halbe Fracht vergütet. Mustsr 
stehen zu Diensten. Offerten unter P. F. 8986 an die Exp. d. Blattes 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle | 


liefert In bester Sertierung Isdungsweise 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 


Fernsprocher: 12146 und 11000, für Fernverkehr Nr, 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
BEURSERBREEERESEHUERE esse assess nnen. 
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BERLIN W I FRANKFURT M. 
Tel.-kdr.: — Fern 55 FRIEDRICH VOLTZ Teleg . x l 


1 fe . 15 > Hana 3043 


Papierholz / Zellstoff 7 Boatsstefi 


sowie sämtliche Rohstoffe und Chemikalien für die Zellstoff- und Papiererzeugung 


Schwefelsaure Tonerde 14-18% ige 


Hydratware technisch eisenfrei 


© 


Schwefelsaure Tonerde 12-13%ige 


technisch eisenfrei, aus neu aufgenommener 
Fabrikation zu vorteilhaften Preisen 


© 


Gebr. Gutbrod G. m. b. H., Frankfurt a. M. 


Telegremm-Adresse: Chemiebrod 7 Telephon: Hansa 740, 9820, 9744. 


V. Asten 2 Co., Filztuchfabrik, Eupen. 


Asbesttrockenfilze 


D. R. P. Nr. 275020, 298299, 517576 u. Auslandspafenfe. 


Häfen des Schwarzen Meeres: 
Dampfer „Dora“, Anfang April; 

Dampfer „Pisacane“, etwa 5. 4 — 
New Orleans: Dampfer „Orleans“, 
etwa 5. 4.; Dampfer „Arna“, etwa 
15. 4. — Amerika und überhaupt 
Uebersee mit Umladung in Ham- 
burg oder anderen Seehäfen in 
Durchfracht. — Ferner nach 
Häfen Spaniens, des Mittelländi- 
schen und Schwarzen Meeres so- 
wie der Levante. auf Durchgangs- 
konnossement, soweit angelaufen, 
mit Umladung über Hamburg. 
(Mitgeteilt vom Spediteur-Verein 
Hermann & Theilnehmer, Stettin.) 


Bücherschau. 


Zollhandbuch für Eesti. Bearbei- 
tet von Dr. C. F. Lipping und 
Dr. H. Skribanowitz. Hermes- 
Verlag in Reval. 

Die Republik Eesti hat in der 
kurzen Zeit ihres Bestehens be— 
reits drei große zolltarifliche Ver- 
änderungen erfahren, und so ist es 
zu begrüßen, wenn mit dem vor- 
liegenden Buch der zuletzt in 
Kraft getretene Zolltarif im Zu— 
sammenhang der Oeffentlichkeit 
bekannt gegeben wird. Den 
Hauptteil und Kernpunkt dieses 
Buches bildet der allgemeine est- 
nische Zolltarif vom 1. Mai 1921. 
Inzwischen brachte. es aber die 
Lage auf dem Weltmarkt mit sich, 
daß viele Sätze dieses Tarifes nicht 
aufrecht erhalten werden konnten. 
Soweit diese Veränderungen bis 
zum 25. Januar 1922 erfolgt sind, 
haben sie in dem uns vorliegen- 
den Buch noch Berücksichtigung 
gefunden. Außer dem allgemeinen 
Zolltarif bringt das Buch noch die 
estländischen Spezialabkommen 
mit England und Finnland und 
enthält an sonstigen Beilagen eine 
Reihe für die Geschäftswelt wich- 
tiger Angaben über Ein- und Aus- 
fuhrbestimmungen, Hafen- und 
Lotsengebühren und anderes 
mehr. Der Preis des Buches be- 
trägt 200 M. 


Der kaufmännische Schriftverkehr 
mit dem Auslande. Von Her- 
mann Lüdke. Verlag G. A. 
Gloeckner in Leipzig. Preis 

kart. 12 M. 

Diese 92 Seiten umfassende 
Broschüre gliedert sich in zwei 
Teile. In einem allgemeinen Teil 
wird die gesetzliche Regelung der 
Ein- und Ausfuhr einschließlich 
des Zahlungsverkehrs mit dem 
Auslande unter besonderer Be- 
rücksichtigung der Bedeutung des 
Außenhandels für die Reparations- 
verpflichtungen des Deutschen 
Reiches eingehend behandelt. In 
einem sich daran anschließenden 
praktischen Teile wird an typi- 
schen Beispielen und Aufgaben 
ezeigt, wie sich der heutige Ge- 
schäftsverkehr mit dem Auslande 
tatsächlich abspielt. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


eee 


228 mit Schauglas D.RP 


KONDENSWASSER -ABLEITER 


en 
* . MIT SCHAUGLAS 
ER. 
INFOLGEDESSEN: 


a / UNDICHT T N * STÄNDIGE KONTROLLE 
DAMPFDURCHLA BE WAHREND D. BETRIEBES 


SOFORT ERKENNBAR N EIL 
ANLUFTMEBEL ZUM SICHTBARE LEISTUNG u 


DURCHBLASEN M \ 
S SICHTBARE FUNKTION 


KONDFNAWASSERHEBER UND RÜCKLEITER 
SCHLAMMABLASSVENTILE FÜR DAMPFKESSEL 


BÜHRING AKTIENGESELLSCHAFT 


MASCHINENFABRIK 8 APPARATEBAUANSTALT 8 KESSELSCHMIEDE 


USBERG BEZ. HALLE A.S. 


FÜR ÖSTERREICH- UNGARN: BÜHRING & BRUCKNER G.. SM. wien N 


T E 
20090999999999099999999990909009099999 0099909 | 
Ferrosthen-Schwarz-Lackfirnis 


für Dampfkessel- Innen- und Außen- Anstriche 
Rostschutz-Anstrichfarben u. Dachlack 


schwarz und in allen Farbentönungen 


Leinöl- und Doppel-Harz-Firnis 


für Anstrich- und Imprögnier-Zwece aller Art 


Laubholz- und Nadelholz-Teer 


dünn und zöhflüssig, hell und dunkel, roh und entsäuert bietet an 


Chemische Fabrik Gräbschen, Breslau 24 
64466924 


FILTERKIESE 


in allen Korngrößen 


Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 


G. m. b. N., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


Original-, Schwarz -Schraubenband- 


Reibungs- 
kupplung 
für 
Walzen, 
Kalander | 


u. Triebwerke 
jeglicher Art 


Anerkannt beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


W. Schwarz & C0., Maschinentabr. Dortmund, Betenstr.12P 


Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund. 


Te 
\ “m 
* 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 
Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 


Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. | 


£ Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel» : EZ , . E Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe 50 mm Breite : 
: jährlich durch die Post bezogen für Deutschland : z 2,— M., 1 Seite 1300. — M., Seitenteile entsprechend. 


N. 25,—, einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : 
: direkter Zustellung: Inland, Deutsch » Oesterreich, : 
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An unsere Leser! 


n dem Bestreben, den Inhalt unserer Zeitschrift ständig zu erweitern und zu vervoll- 
kommnen, werden wir durch die liebenswürdige Bereitwilligkeit der Herren Geheimer 

und Oberreglerungsref Ing. Chem. Adolf Nettel und Regierungsrat Dipl.-Ing. Friedrich 
Bohlmann neben Herrn Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser in die Schriffleitung unserer Zeit- 

schrift einzutreten, auf das Wirksamste unterstützt. Beiden Herren stehen reiche Erfahrungen 

auf dem Gebiete der Papierfabrikation zur Verfügung. Herr Geheimrat Nettel war viele 

Jahre higdurch in der Industrie praktisch tätig und hat auch die nordamerikanische Papier- 
industrie durch jahrelange Tätigkeit im Lande selbst kennen gelernt, Herr Regierungsrat 
Bohlmann ist unsern. Lesern durch seine Bearbeitung der Patentumschau bereits bekannt. 

Die drei genannten Herren werden nun die Schriftleitung gemeigsam besorgen, wobei 

Herr Prof. Dr. Heuser sih namentlih der von ihm ins Leben gerufenen Beilage 
„Cellulosechemie” widmen wird, während die Herren Geheimrat Nettel und Regierungsrat 
Bohlmann ihre Tätigkeit”auf den technischen Teil erstrecken werden. Wir bitten unsere 
geschätzten Mitarbeiter, fortan nur die die Beilage „Cellulosechemie” betreffenden Zu- 

$ schriften und Manuskripte an’Herrn Prof. Dr. Heuser in Darmstadt, Osannstraße 49, zu senden, 
alle übrigen Sendungen"aber an den Verlag des „Papier-Fabrikant”, Berlin S 42, zu richten. 
$ 


BERLIN, den 1. April 1922. Schriftleitung u. Verlag. 
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Die Sulfitspritge winnung, 


eine zusammenfassende 


Darstellung der gesamten Erfindungen 


auf diesem 


Gebiete undder fortschrittlichen Entwicklung dieses Industriezweiges. 


Von Reg.-Rat Dr. R. Heinzelmann. 


Ein eigenärtiges Verfahren zur Herstellung von 
Spiritus aus Sulfitablauge beschreibt B. Land- 
mark in Kristiania in der österreichischen Patent- 
schrift 68019 vom 15. Juli 1914. Dieses österreichi- 
sche Patent hat die Priorität des entsprechenden 
norwegischen Patentes vom 19. April 1912. 

Nach den Ausführungen des Erfinders ist es 
bisher nicht gelungen, Sulfitlauge mit gewöhnlicher 
Hefe, z. B. Bierhefe, wirtschaftlich zu vergären. Um 
nun dies zu ermöglichen, wird die J.auge einer be- 
sonderen Behandlung unterworfen. Es wird ihr ein 
zur Einleitung der Gärung geeignetes, aus leicht 
vergärbaren Zuckerarten (Galaktose 
aus Traubenzucker) bestchendes, als Nah- 
rungsstoff für die Hefe dienendes Produkt zu- 
gesetzt. Dieses wird durch Hydrolyse mit Milch- 
zucker gebildet. Man verwendet hierzu zweckmäßig 
Milch bzw. Molke, die außerdem der Lauge noch 
andere wichtige Nährstoffe (Stickstoffverbindungen 
und phosphorsaure Salze) zuführen. Verwendet man 
abgerahmte Milch, so wird die Sulfitlauge mit dieser 
und mit verdünnter Schwefelsäure versetzt, bis zur 
Fäallung des Kaseins angewärmt und vom Kasein 
abfiltriert. 

Das Filtrat wird hierauf mit Sulfitlauge und 
einer geringen Menge von Schwefelsäure vermischt 
und in einem Vakuumapparat erwärmt. Dabei wird 
der Milchzucker hydrolysiert und ein Teil der die 
Gärung hemmenden Kalksalze ausgefällt. Die dabei 
sich ausscheidende freie und gebundene schweflige 
Säure kann wieder zur Herstellung neuer Mengen 
von Bisulfit Verwendung finden. Die so behandelte 
Flüssigkeit neutralisiert man und kühlt sie auf Gär- 
temperatur ab, worauf sie mit gewöhnlicher Ilefe 
(Bier- oder Preßheie) vergoren werden kann. 

3enutzt man Molke an Stelle von Milch, so fällt 
die Kaseinausscheidung weg. 

Nach diesem Verfahren soll eine um 20 Proz. 
höhere Alkoholausbeute erzielt werden als mit Hilfe 
der bisherigen Verfahren, wobei die Alkoholver- 
mehrung durch den Milchzucker nur eine ganz 
minimale ist. 

Einen anderen Vorschlag zur Frhöhung der 
Alkoholausbeute bei der Spiritusbereitung aus Sulfit- 
ablauge macht derselbe Erfinder in der österreichi- 
schen Patentschrift 75456 vom ı5. März 1916 
(Priorität vom 25. September 1913 auf Grund eines 
Patentes in Norwegen). 

Er ändert das bereits bekannte Verfahren, die 
Sulfitablauge nach der Neutralisation der freien 
schwefligen Säure zu konzentrieren, dahin ab, daß 
diese Konzentration voMder Neutrali- 
sation vorgenommen wird. Die Lauge wird zu 
diesem Zweck direkt vom Kocher in einen Vakuum- 
apparat hineingeblasen und in diesem um ein 
Siebentel bis ein Sechstel ihrer Stärke verdampft, 
wobei nicht nur die freie, sondern auch die an Kalk 
und Lignin leicht gebundene schweflige Säure ent- 
fernt wird. Die so konzentrierte Lauge wird als- 
dann vor der Vergärung noch neutralisiert. 

In der „Chemiker-Zeitung“ vom Jahre 1915 
(Nr. 34/35, 42, 45, 48 und 55/56) veröffentlicht Dr. 
W. Kiby eine lange Abhandlung über „die Sulfit- 


1,6 Proz. an; 


und von Landmark. 


(Fortsetzung aus Heft 13.) 


ablauge und ihre Verwertung“. Nr gibt die in der 
Sulfitlauge vorhandenen gärfähigen Stoffe zu 1,5 bis 
sie bestehen nach der Untersuchung 
von Lindsey und Tollens vom Jahre 1891 
aus Hylose, Mannose und Galaktose. Der geringe 
Gehalt der Sulfitlauge an gärfähigem Zucker ist 
nach seinen Ausführungen nur die Folge der Zer- 
setzung eines großen Teiles des gebildeten Zuckers 
während der Dauer des bis zur genügenden Frei- 
legung der Cellulose führenden Kochprozesses. Er be- 
zeichnet es daher als eine lohnende Aufgabe, den 
Kochprozecß bei gleicher Quantität des Erzeugnisses 
so zu regeln, daB die Zuckerzersetzung umgangen 
wird. 

Kiby bespricht weiterhin u. a. auch die bereits 
erwähnten Verfahren von Wallin, Eckström 
Das letztere Verfahren 
welches von den bis jetzt 
bekannten Verfahren der Alkoholgewinnung aus 
Sultitablauge am meisten den etwaigen Anforde- 
rungen an eine richtige Gärführung Rechnung trägt 
und deshalb allgemeine Beachtung verdient. 

Zur Verbesserung dieses Landmark schen 
Verfahrens macht Kiby folgende Vorschläge: 

Durch das Fehlen einer Lüftung der 
Lauge wird bei der träg verlaufenden, viertägigen 
Gärung der nur geringe Zuckermenge enthaltenden 
Lauge und der geringen Kohlensäureentwicklung 
die Hefe sich Jangsam zu Boden setzen. Sie wird 
demnach hierbei nicht wie bei der sonstigen Gärung 
durch die Gasentwicklung von Zeit zu Zeit an die 
Oberfläche getrieben und hier mit Luftsauerstoff in 
Berührung gebracht, sondern sie arbeitet meist 
dauernd unter der Flüssigkeits-Oberfläche in einer 
Kohlensäure-Atmosphäre. Dies ist auch der Grund 
der langsamen Vergärung der Laugen. Durch 
starke Lüftung wird nun allerdings eine weitgehende 
Verunreinigung des erzeugten Alkohols bewirkt, 
indem dabei Aldehyd gebildet wird. | 

Um eine dauernd gute Verteilung der arbeiten- 
den Hefe in der Lauge zu erzielen, empfiehlt Kiby 
zwei Mittel, das eine besteht in einer nur sehr 
schwachen Lüftung, so daß eben die Hefe 
schwebend erhalten bleibt und die Kohlensäure aus- 
getrieben wird. Das andere Mittel ist eine in- 
direkte Lüftung, indem man die Lauge auf 
maschinellem Wege durch ein langsam gehen- 
des Rührwerk o. dgl. bewegt. Auf diese Weise 
wird der Fehler der langsamen Vergärung etwas 
gefördert. Der ganze Erfolg einer Verarbeitung zu 
Sulfitlauge auf Spritus steht und fällt jedoch nach 
Kiby mit der Züchtung der ausgefällten 
Hefe. 

Zur Entfernung der schwefligen Säure schlägt 
Kiby folgende Methode vor: 

Die Entfernung der schwefligen Säure sollte 
mit Rücksicht auf die folgende Vergärung möglichst 
vollkommen erfolgen, d. h. sich auch auf die ge- 
bundene schweflige Säure erstrecken. Dies konnte 
durch Zusatz von Schwefelsäure erreicht 
werden, wobei gleichzeitig auch die Kalksalze aus- 
geschieden würden. Die Schwefelsäure wäre in 
solcher Menge zuzusetzen, daß die Lauge eine 


bezeichnet er als das, 
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schwachsaure, für die Gärung günstige Reaktion, 
entsprechend etwa 0,025 Proz. H- SO,, hat. Man 
konnte zunächst die Lauge durch Kalkschlamm 
oder Saturierungskalk neutralisieren und dann mit 
Schwefelsäure schwach ansäuern. Die Austreibung 
der schwefligen Saure muß mit der Konzentra- 
tion der Lauge verbunden werden, da hierdurch 
die Wärme gut ausgenutzt wird und andererseits die 
Konzentration der Lauge viel kleinere Gärgetäße 
notig macht. Es könnte hierzu ein Mehrtachver- 
dampier in Verbindung mit einer Destillierkolonne 
verwendet werden. Die eingedickte Lauge ist mit 
Kalk so weit zu behandeln, daß sie etwa 0,025 Proz. 
11:80. enthält. 

Die bei der Hauptgärung gebildete Heie kann 
als Stickstoffnahrung für die Hefe einer neuen 
Garung dienen; sie wird zu diesem Zwecke in die 
von der schwefligen Säure befreite, heiße Lauge 
vor der Kalkbehandlung eingebracht. 

In seinem Werk über „Die Sulfitablauge 
und ihre Verarbeitung auf Alkohol”, 
welches im Jahre 1915 veröffentlicht wurde, unter- 
iht Dr. Erik Hägglund die wichtigsten der be- 
kunnten, bereits beschriebenen Behandlungsmethoden 
‘er Sulfitablauge vor der Gärung einer eingehenden 
Kritik, und zwar auf Grund von teilweise im großen 
ausgeführten Versuchen. 

Den bereits erwähnten Vorschlag, die Ablauge 
mit Schwefelsäure zu versetzen, um damit die 
schweflige Säure auszutreiben, hält er nicht für 
empfehlenswert, da es nicht möglich ist, den Gehalt 
an SO. soweit herunterzubringen, als dies für die 
Härung durchaus nötig ist, ohne einen erheblichen 
Ueberschuß an Schwefelsäure hinzuzufügen, welche 
nachher wieder neutralisiert werden müßte. Auch 
können durch dieses Verfahren die nicht flüchtigen, 
‚chädlichen Säuren nicht beseitigt werden. 

Wendet man nach einem bereits erwähnten, be- 
kannten Verfahren Kalk als Neutralisierungsmittel 
mter gleichzeitigem Umrühren der Masse duren 
„uitzufuhr an, so zerstört der Kalk einen Teil des 
/uckers in der Sulfitlauge. sobald diese alkalisch 
wird. Durch die ein kräftiges Umrühren bewirkende 
Luftzuführung zu der Masse wird allerdings die 
Alkalimität sehr bald von der umgebenden sauren 
Flüssigkeit ausgeglichen. Es genügt jedoch eine nur 
kurze Zeit dauernde Alkalimität, um eine beträcht- 
liche Zuckermenge (zwischen 5—10 Proz.) zu zer- 
‘toren. Außerdem tritt bei dieser Art der Klärung 
der Uebelstand auf, daß die Ablauge sehr schwer 
klar zu erhalten ist; was die Gärung und nach- 
ſalgende Destillation nachteilig beeinflußt. 

Zur Neutralisation der Lauge empfiehlt Ver- 
asser nun die Anwendung von frisch ge- 
loschtem Kalk in Verbindung mit 
Nalziumkarbonat, und zwar in folgender 
Veise: | 

lber Auge wird mittels einer Pumpe in den 
us no eines hohen, 100 cbm haltenden 1 urmes 
unten 1 Beton eingeführt und gleichzeitig 
hineingeb; en Turm Luft aus einem Kompressor 
= weflige Sz, Es werden dadurch einerseits 
auge vo ns und andere reduzierende, in der 

oxydiert VV organische Stoffe größtenteils 
mit des N zerstört, andererseits wird die J.auge 
Die 11 innig vermischt. 
dan. oder oF von Oxydationskatalysatoren (Man- 
isensalze), die, wie wir gesehen haben, 


früher zu diesem Zwecke von der Gesellschaft 
Ethyl in Falun (französisches Patent 446 718) vor- 
geschlagen worden sind, ist vollständig unnötig, wie 
Versuche des Verfassers ergeben haben. Es wird 
nun eine passende Menge frischen gelöschten Kalkes 
(etwa 300 kg) und nach einer halben Stunde die er- 
torderliche Menge von äußerst feinem Kalksteinmehl 
zugesetzt. Nachdem sich der Neutralisationsschlamm 
im Turme größtenteils zu Boden gesetzt hat, wird 
die neutralisierte Lauge in einen Behälter abgezogen. 
in dem sich der Rest des Schlammes absetzt. Die 
ganz klare lauge wird nun gekühlt und in Gär- 
bottiche gebracht. 

Dr. H. Kaserer in Wien (D. R. P. 317 998 vom 
30. Oktober 1917, mit Priorität des österreichischen 
Patentes vom 2. Nevmber 1916) fand, daß die Sulfit- 
ablauge der Cellulosefabrikation in frischem oder 
eingedeckten Zustande zur Ansäerung von 
MelassemassenoderanderenSpiritus- 
massen sich vorzüglich eignet, da sie 
nicht nur säuernd wirkt, sondern auch vergärbaren 
Zucker enthält und überdies infolge ihres Gehaltes 


an schwetliger Säure und Phenolen schädliche 
Nebengärungen unterdrückt. Besonders bei der 
Jlelassebrennerei und Melassepreßhefeerzeugung 


treten dicse günstigen Wirkungen hervor, da der 
\elasse intolge ihrer Herstellungsweise gerade jene 
Mineralstoffe fehlen, welche die Sultitablauge ent- 
halt. z. B. Eisen, Aluminium, Mangan usw. 

Auch bei der Bereitung von Hefegut kann die 
Sulfitablauge als Säuerungsmittel benutzt werden. 

Ein ganz ähnliches Verfahren ist Fr. Mizajski 
in Freising durch das Patent 329 111 vom 24. Juli 
1917 geschützt worden. Danach wird Sulfitlauge mit 
\elasse ohne besondere Vorbehandlung beider Stoffe 
in einem solchen Verhältnis, zweckmäßig in der 
Wärme, gemischt, daß im Gemisch eine neutrale 
oder schwach saure Reaktion auftritt, worauf das 
Gemisch ohne Zusatz besonderer Hefenährstoffe ver- 
goren wird. Die Konzentration des Gemisches 
(z. B. 100 kg Melasse und 80 kg Sulfitlauge) bringt 


man durch Wasserzusatz zweckmäßig auf 20 bis 
250 Bllg. 
Die Verwendung von Kalkstickstoff 


(Kaleiumzyanemid) als Neutralisationsmittel 
tür Sulfitablauge bringt A. V. Jernherg in Stock- 
holm, Schweden, in der Patentschritt 319929 vom 
9. Juni 1916 in Vorschlag. Es wird dadurch nicht 
nur die Säure vollständig gebunden, sondern dieses 
Neutralisationsmittel ist auch mit Rücksicht auf die 
Anwesenheit zweier säurebindenden Gruppen (Kalk 
und Ammoniak) ein besonders günstiges. Ueberdies 
werden dadurch auch die Vergärung befördernde 
Hefenahrstofie zugeführt. Man kann Kalkstickstoff 
für sich oder in Mischung mit anderen Neutrali- 
sationsmitteln in trockenem Zustand oder nach vor- 
heriger Behandlung mit Wasser zugeben. Die Lauge 
kann vor dem Zusatz des Kalkstickstoffes ent- 
sprechend vorbehandelt werden; man kann sie z. B. 
mit Schwefelsäure versetzen und abdampfen. Be- 
sonders vorteilhaft ist es, sie zuvor der Einwirkung 
eines Vakuums zu unterwerfen, um die freie 
schweflige Säure zu entfernen. Während der Neu- 
tralisation der Lauge mit Kalkstickstoff kann man 
auch Gase, z. B. Kohlensäure, einleiten, wodurch aus 
dem Kalkstickstoff Ammoniak freigemacht wird, 
während das gleichzeitig entstehende Kalzium- 
karbonat als Neutralisationsmittel wirkt. 


440 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 14, 1922 


Dr. I. Jacoby in München hat nach den An- 
gaben in der Patentschrift 307 383 vom 25. November 
1916 die Beobachtung gemacht, daß die von der 
schwefligen Säure befreite und neutralisierte Sulfit- 
ablauge noch die Hefen und andere Mikroorganismen 
schädigende Stoffe enthält, die anscheinend zur 
(iruppe der Harz- und Ligninkörper gehören. Er 
fand, daß man diese schädlichen Verbindungen durch 
Zusatz geringer Mengen von adsorbierenden 
Stoffen, wie Kaolin, Humin, Kolzit, Walker- 
erde, Tierkohle, kolloidale Kieselerde u. dgl. in der 
Kälte entfernen kann. 

Zweckmäßig wird dabei in folgender Weise ver- 
fahren: Die von schwefliger Säure befreite und neu- 
tralisierte Lauge wird entweder bereits vor der 
Filtration des Schlammes mit etwa %-—.ı Proz. 
Kaolin oder Walkererde in der Kälte versetzt, gut 
durcheinander gewirbelt, nach dem Absetzen filtriert 
und dann unter Zusatz von Hefe vergoren. Oder es 
wird die neutralisierte Ablauge zunächst filtriert. 
dann mit Humin (2—3 ccm pro Liter Ablauge) ver- 
setzt, zwecks völliger Ausflockung des Humins ge- 
ringe Mengen von Schwermetallsalzen (Aluminium- 
cder Eisensulfat) zugefügt, vom Schlamm abfiltriert 
und die Flüssigkeit vergoren. 

Nach dem Zusatzpatent 310 318 vom 9. Februar 
1918 können die adsorbierend und entgiftend wirken- 
den Stoffe (Kaolin, Humin o. dgl.) auch vor der 
Neutralisierung der Lauge zugesetzt werden. Rei- 
spielsweise rührt man 500 Teile Ablauge mit ı Teil 
10 proz. Huminlösung durch, gibt dann ı Teil 10 proz. 
Alaunlösung zu, neutralisiert mit Kreide unter Er- 
wärmung auf 50° C, filtriert, und vergärt mit Bier- 
hefe bei 28° C unter zeitweisem Umrühren. 


IL Die Vergärung der entsprechend vorbehandelten 
Sulfitlauge. 


Zur Vergärung der Suliitcelluloseablauge ist 
nach den Ausführungen der Firma A.-G. Ethylin 
Falun, Schweden, in der österreichischen Patent- 
schrift 63 560 vom 1. Oktober 1913 (Priorität vom 
6. Februar 1912 auf Grund des schwedischen Pa- 
tentes) das übliche Gärverfahren nicht ökonomisch 
verwendbar wegen des geringen Zuckergehaltes der 
l.auge und den großen, auf einmal zu vergätFnden 
Tlüssigkeitsmengen. Um ökonomisch zu arbeiten, ist 
dazu die sogenannte ununterbrochene 
Gärung nötig, bei welcher die Hefe oder ein Teil 
der in Gärung befindlichen Flüssigkeit einer vor- 
hergehenden Operation mit lebensfähiger Hefekultur 
zur Gärungsanstellung der Flüssigkeit eines anderen 
Gärbottichs verwendet wird. Außerdem sind dabei 
Gärbottiche von großen Dimensionen (von wenigstens 
100 m? Inhalt mit einer Bodenfläche von etwa 25 m?) 
er forderlich. In Gärbottichen dieser Größe bietet 
jedoch die genügende Vermischung der Lauge mit 
der Hefe Schwierigkeiten, da aus wirtschaftlichen 
Gründen die sonst dazu üblichen Rührwerke nicht 
brauchbar sind. 

Das nachstehend beschriebene Arbeitsverfahren 
soll nun eine gute Durchmischung von Lauge und 
Hefe ohne Anwendung von Rührwerken und ferner 
die Gewinnung einer guten, lebenskräftigen Hefe für 
jede Gärung ermöglichen, und zwar mit Hilfe folgen- 
der Gärbottich-Finrichtung: 

In dem zweckmäßig aus Beton bestehenden Gär- 
bottich ı ist ein zur Zuführung für die zu vergärende 
= Lauge dienendes Rohr 2, 4, 5, 6 angeordnet, das am 


Boden des Bottichs mit wagerechten Verteilungs- 
rohren 7 versehen ist, die zweckmäßig von un- 


gleicher Länge und an den Enden umgebogen sind, 
so daß die Flüssigkeit durch sie in tangentialer Rich- 
tung und nach derselben Seite ausströmen kann. 
Die Rohre 6, 7 können auch drehbar angeordnet 
werden (s. 


Abb. 3). 


2 
e D, 


Abb. 3. 


Oesterreichisches Patent 53560. 


Außerdem. ist in jedem Bottich eine Ablaßvor- 
richtung II, 17 vorhanden, welche mehrere mit Ven- 
tilen 18, 19 versehene Ablaßrohre 16, 17 und zwei 
Mündungen hat. Die eine dieser Mündungen. 13 be- 
findet sich in einem gewissen Abstand über dem 
Boden des Bottichs, während die andere Mündung 
am Boden des Bottichs liegt und mittels eines durch 
Handrad 121 betätigenden Ventiles 12 geöffnet oder 
geschlossen werden kann. Die einzelnen Gärbottiche 
sind untereinander durch das gemeinsame Zuflub- 
rohr 2 für die Lauge und unten durch die gemein- 
samen, mit je einem Hahn versehenen Abfluß- 
rohre 16, 17 verbunden. 

lst die Gärung in einem der untereinander ver- 
bundenen Bottiche beendet, so sinkt die weniger 
lebenskräftige Hefe auf den Boden und bildet dort 
eine Schicht 30, während die noch entwicklungs- 
fähige, gärkräftige Hefe sich in der darüber befind- 
lichen Flüssigkeitsschicht 31 befindet. Man zieht 
nun zunächst die vergorene, über den Schichten 30. 
31 befindliche Lauge durch die Mündung 13 und das 
Rohr 16 unter Oeffnen des Ventils 18 ab. Alsdann 
läßt man die nicht mehr verwendbare Bodenhefe- 
schicht 30 nach Oeffnen des Ventils 12 mittels de- 
Handrades 121 durch das Abflußrohr 17 abfließen. 
so daß im Bottich nur noch die lebenskräftige Hete- 
schicht 31 zurückbleibt, die für den folgenden Gär- 
prozeß verwendet werden soll. Es wird nun in den 
Bottich durch Rohr 2, 4, 6 frische Lauge eingelassen. 
die durch die Verteilungsrohre 7 eintritt und die 
Hefeschicht 31 aufwirbelt und sich mit dieser innig 
mischt, indem dabei die Masse in- eine rotierende 
Bewegung versetzt wird. 

Nach Angaben von Landmark auf der Haupt- 
versammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
techniker zu Berlin, am 5. Dezember 1140 
wird die Hefe nach der in Schweden üblichen Me- 
thode, bevor sie in die Sulfitmaische übertragen wird. 
zunächst in einer Malzmaische gezüchtet. Zu der 


t) „Chemiker-Zeitung“, 1915, S. 98. 
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ursprünglichen Maische wird die Sulfitmaische in 
steigenden Mengen zugesetzt. Nach 5 bis 6 Tagen 
kann dann die Hefe im Gärbottich eingesetzt werden. 

K i by empfiehlt in der „Chemiker-Zeitung“ vom 
8. Mai 1915 (S. 352) die Gärung so zu führen, daß sie 
höchstens 24 Stunden dauert. Dazu hilft: 

1. die Anwendung einer höheren Temperatur von 
Anfang an; 

2. die Anwendung einer dickeren Lauge, in der bei 
der Spaltung des Zuckers eine bemerkbarer 
werdende Wärmeentwicklung stattfindet. 

3. eine dauernd gleiche Verteilung der arbeitenden 
Hefe in der Gärflüssigkeit durch ganz gelindes 
Lüften der Röhren; 

4. die Züchtung einer geeigneten Hefemasse. 

Erschöpfendere Angaben über die Gärungs- 
führung der Sulfitlauge finden sich in dem bereits 
erwähnten Werke von Hägglund über die Ver- 
arbeitung von Sulfitablauge auf Alkohol, erste Auf- 
lage 1914 und zweite Auflage vom Jahre 1921. 

Danach werden der Sulfitablauge, welche ganz 
unzureichende Mengen von Hefenährstofien, nament- 
lich von Stickstoff und Phosphorsäure enthält, solche 
in Form 


Närstoffe, und zwar Stickstoff von 
Aminoverbindungen oder Ammonium- 
salzen und Phosphorsäure als saure 
Salze von Alkalien oder alkalischen 


Erden zugesetzt. Alle in der Sulfitmaische fehlen- 
den Stoffe enthält der Bauersche Hefeex- 
trakt, der bekanntlich durch Selbstverdauung 
von Abfallbierhef® bei 40--50% C hergestellt wird. 
Er kann vorteilhaft bei der Gärung der Sulfitmaische 
benutzt werden. Eine wesentlich billigere Nähr- 
stoffmischung, die sich praktisch gut bewährt haben 
soll, stellt Verfasser aus Ammoniumsalz und Kal- 
ziumphosphat unter eventuellem Zusatz einer gerin- 
gen Menge von Hefeextrakt her. 

Die zu benutzende Hefe muß widerstandskräftig 
sein. Es haben sich dazu besonders hochvergärende 
Typen von Reinhefe des Instituts für Gärungs- 
industrie in Berlin, namentlich die Rassen R XII und 
M besonders bewährt. Bei passender Gärungsfüh— 
rung kann man nach einiger Zeit die Hefe an das 
Gärungssubstrat so weit gewöhnen, daß sie eine bis 
auf etwa 10 Proz. höhere Ausbeute als eine nicht 
adaptierte Hefe zu liefern imstande ist. 

Versuche, die dextrinvergärenden Pilze (z. B. 
Saccharomyces Logos von Laer u. dgl.) heranzu- 
ziehen, um eine vollständigere Vergärung der be- 
trächtlichen Mengen von Dextrin in der Lauge zu 
bewirken, haben zu keinem erwünschten. Resultat 
gefuhrt. 

Die Gärbottiche für Sulfitlauge haben sehr große 
Dimensionen, bis zu 250000 Litern, meist jedoch 
100 cbm Inhalt, da bei großen Bottichen die Ueber- 
wachung leichter ist und sich eine konstante Gär- 
bottich-Temperatur besser einhalten läßt als in 
kleinen Bottichen. 

Die Anwendung der sogenannten „konti- 
nuierlichen Gärung“ hat sich als zweckmäßig 
erwiesen. Diese kann in verschiedener Weise aus- 
geführt werden. Folgendes Verfahren hat sich nach 
Versuchen des Verfassers als das vorteilhafteste er- 
wiesen: | 

Aus dem Anstellbottich, in welchem die Gärung 
durch Reinhefe eingeleitet ist, wird, sobald dieser 
Bottich sich in kräftiger Gärung befindet, ein Teil 
der gärenden Flüssigkeit in einen anderen Gär- 


bottich übertragen, beide Bottiche mit frischer 
Maische aufgefüllt usw. 

Wichtig ist die Vermeidung des toten Punk- 
tes bei der Gärungsführung. Dieser tritt ein, wenn 
die Mutterhefe nicht sogleich nach beendeter Gärung 
oder vor derselben mit unvergorener, zu frischer 
Maische versehen wird. 

Gute Ergebnisse sind erzielt worden, wenn das 
Gärmittel nicht aus einem zu Ende vergorenem Bot- 
tich entnommen wird, da die längere Zeit mit ver- 
gorener Ablauge in Berührung befindliche Hefe an 
Gärkraft einbüßt, und ferner, wenn die Hefe für die 
Hauptgärung erst nach Abschluß der Hefeentwick- 
lung entnommen wird. 

Bei Mangel an genügenden Mengen von Sauer- 
stoff treten bei der kontinuierlichen Gärung leicht 
Betriebsstörungen ein, welche sich in erster Linie 
durch lange Gärdauer äußern. Meist genügt jedoch 
die Menge Sauerstoff, welche der unvergorenen 
Lauge während der Neutralisierung und Lüftung zu- 
geführt wird. 

Die Gärtemperatur in den Sulfitbrennereien be- 
trägt 29-300 C; sie sinkt während der 70 bis 80 
Stunden dauernden Gärung nur um etwa 1° C. 


Die Deutsche Koloniale Gerb- und 
Farbstoff-Gesellschaft m. b. H. in Karls- 
En bewirkt nach dem Patent 340904 vom 


August 1916 die Gärung von neutralisierter Sulfit- 
5 5 mittels sogenannter „gefesselter Hefe“ 
und zwar in der Weise, daß die Lauge durch mehrere 
(z. B. vier) geschlossene, mit gefesselter Hefe be- 
schickte Gärzylinder bzw. Gärbehälter geleitet wird. 
welche derart durch Rohrleitungen miteinander ver- 
bunden sind, daß die aus dem oberen Teil eines Gär- 
gefäßes austretende Lauge in den unteren Teil des 
nächstfolgenden Gefäßes eintritt. Zwecks Fesselung 
der Hefe wird diese auf einem geeigneten Träger- 
material (Sägespäne, Kieselgur u. dgl.) fixiert. Die 
Durchfluß geschwindigkeit der Lauge durch die 
Gärgefäße wird so geregelt, daß die das letzte Gefäß 
verlassende Lauge keinen gärungsfähigen Zucker 
mehr enthält. Die zuckerreichste Lauge befindet sich 
demnach in dem ersten Gefäß, während das letzte 
(vierte) Gefäß von einer zuckerarmen, alkohol- 
reichen Lauge durchflossen wird. Um diese Unter- 
schiede auszugleichen, muß die Gefäßfolge in be- 
stimmten Zeitabschnitten gewechselt werden, und 
zwar so, daß die Hefen der verschiedenen Gefäße ab- 
wechselnd mit zuckerarmer und zuckerreicher Lauge 
in Berührung kommen. Bei Vergleichsversuchen mit 
Sulfitablauge, welche einerseits nach diesem Verfah- 
ren, andererseits in. bisher üblicher Weise in offenen 
Gärgefäßen durchgeführt wurden, ergab sich im 
Durchschnitt eine Mehrausbeute an Alkohol von 
etwa ı5 Proz. nach dem neuen Verfahren. Ein 
großer Vorteil dieses Verfahrens besteht auch darin, 
daß es nur etwa // des Gärraumes erfordert, welcher 
für die Gärung derselben Laugenmengen in offenen 
Bottichen nötig ist. Ferner behält dabei die Hefe 
dauernd ihre gute Wirksamkeit. 

Eine Abänderung dieses Verfahrens, welches 
derselben Gesellschaft durch das französische Patent 
23248 vom 9. Juli 1920 (Zusatz zum franz. Patent 
519 815) geschützt wurde, besteht darin, daß man 
an Stelle mehrerer Gefäße ein einziges, mit 
gefesselter Hefe beschicktes Gefäß 
verwendet, dieses muß aber so groß sein, daß die zu 
vergärende Lauge, nachdem sie das Gefäß durch- 
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laufen hat, dasselbe in vollkommen vergorenem Zu- 
stande verläßt. Es können zu diesem Zweck z. B. 
zylindrische, senkrecht, wagerecht oder geneigt auf- 
gestellte Röhren benutzt werden. In diese wird 
die Flüssigkeit an einem Ende eingeleitet, und es 
wird die Durchflußgeschwindigkeit so geregelt, daß 
die Flüssigkeit in vollkommen vergorenem Zustande 
am anderen Ende abläuft. Von Zeit zu Zeit ändert 
man die Richtung des Durchflusses. 

Eine andere Modifikation des kontinuierlichen 
Gärverfahrens für Sulfitlauge gibt die A.-G. Th. 
Goldschmidt in Fssen in der österreichischen 
Patentschrift 83876 an. (Beginn der Patentdauer am 
15. August 1920, Priorität vom 7. Oktober 1916). 
Danach wird die neutralisierte und gekühlte Sulfit- 
lauge in getrennten Behältern zunächst einer Vor- 
gärung und dannerst der eigentlichen 
Gärung unterworfen. Fs wird in folgender Weise 
gearbeitet: | 

Der Sulfitlauge wird zunächst so viel gelöschter 
Kalk zugesetzt, daß nur die freie und leicht gebun- 
dene schweflige Säure neutralisiert und als Kalzium- 
sulfit gefällt wird. Hierauf wird so viel Kalkstein- 
mehl, Kreide oder dgl! zugeführt, daß die Lauge die 
geeignete Azidität erhält. Die Neutralisierungs- 
mittel werden ohne Lüftung mit Hilfe eines Rühr- 
werks innig mit der Lauge vermischt. Alsdann läßt 
man die Lauge zwecks Abkühlung über ein Gradier- 
werk fließen und unterwirft sie nun der Gärung in 
zwei Stufen. Zunächst wird sie in einen Vorgärungs- 
bottich gepumpt, hier mit Hefenährstoffen in Form 
von Amiden. Ammoniumsalzen und von phosphor- 
sauren Erdalkalien oder dergl. versetzt und mit Hefe 


bis zu ein Drittel des vorhandenen Zuckers vergoren. 


was in etwa 24 Stunden der Fall ist. Hierauf wird 
ein Teil des Inhalts des Vorgärbottichs (höchstens 
die Hälfte) in einen anderen Bottich übergeführt und 
dort fertig vergoren, während der Vorgärbottich mit 
frischer. unvergorener Lauge gefüllt wird. 

Während man bei allen bisherigen Verfahren 
darauf bedacht war, die als Hefegift geltende schwef— 
lige Säure vor dem Hefezusatz möglichst vollständig 
aus der Sulfitlauge zu entfernen, hat H. Mc Kee 
in Bergen nach der britischen Patentschrift 120 520 
vom 15, Mai 1918 die Beobachtung gemacht. daß 
eine gewisse Menge freier schwefliger Säure bei der 
Gärung nicht schadet, falls während letzterer be- 
ständig Luft durch die gärende Lauge 
geblasen wird. Demnach wird die Sulfitlauge 
zunächst durch längeres Durchleiten von Luft oder 
Dampf mit oder ohne vorheriges Kochen von einem 
Teil der schwefligen Säure befreit. Die in der Lauge 
verbleibende Menge von schwefliger Säure soll 
zweckmäßig 0,35 g pro Liter Lauge nicht übersteigen. 
Die so behandelte Lauge wird nun abgekühlt und 
unter Hefezusatz bei 27—280 C der Gärung unter- 
worfen. Während der ganzen Dauer der 
Gärungwirdnunin die Flüssigkeit ein 
mäßiger Luftstromein geblasen, welcher 
einen Teil der freien schwefligeh Säure wegführt. 
Um Alkoholverluste dabei zu vermeiden, wird die 
entweichende T.uft durch eine Flüssigkeit (Wasser 
oder wässerige schweflige Säure) hinausgeleitet, 
welche den Alkohol absorbiert. 


III. Destillation der vergorenen Sulfitlauge. 


Die vergorene Sulfitlauge enthält außer den in den 
meisten vergorenen Maischen und Würzen vorhandt- 


nen Verunreinigungen, wie Aldehyd, Fuselöl, noch 
eine nicht unbeträchtliche Menge von Methylalkohol, 
kleinere Mengen organischer Säuren (Ameisensäure, 
Essigsäure), Azeton und Furfurol und zuweilen 
auch noch schweflige Säure. 

Einen Teil dieser Verunreinigungen will nun die 
A.-G. Ethyl in Falun (Schweden) nach dem schwe- 
dischen Patent 37 266 vom 4. Januar 1912 dadurch 
beseitigen, daß man in den Destillationsapparat direkt 
Soda einführt, oder daß die aus der Lauge abdestil- 
lierten schwachen Alkoholdämpfe in einem besonde- 
ren Reinigungsapparat durch Sodalauge geleitet 
werden. 

Will man aus der vergorenen Sulfitlauge nicht 
einen Rohspiritus, der die oben ' genannten Verun- 
reinigungen in mehr oder weniger großen Menge 
enthält, sondern direkt einen von diesen Bestand- 
teilen möglichst freien Feinsprit gewinnen, so be- 
dient man sich der bekannten kontinuierlichen kom- 
binierten Destillier - Rektifizier- 
Apparate, wobei zunächst in der Destillier- 
kolonne Rohspiritus gewonnen und dann dessen 
Dämpfe direkt zwecks weiterer Reinigung in den 
Rektifizierapparat überführt werden. 

Kiby empfiehlt in der „Chemiker-Zeitung“ vom 
21. April 1915 (S. 307 ff.) der Destillierkolonne dieser 


Apparate einen Mehrfach-Vordämpfer der in der 


Zuckerindustrie gebräuchlichen Art vorzuschalten, 
in dem die vergorene Lauge auf einen gewissen Grad 
(etwa bis zu zwei Drittel) eingedickt wird, 
bevor sie in den Destillierapparat übertritt. Der- 
selbe Vordämpfer könnte denn auch zur Konzen- 
tration der Sulfitablauge vor der Vergärung 
benutzt werden. 

Zuerst wurde beinahe ausschließlich in den Sulfit- 
spritiabriken der kontinuierliche Destillations-Rek- 
tifikationsapparat der Firma Gebr. Avenarius. 
Berlin, benutzt, da er im Innern vollständig email- 
liert und daher von. der sauren Sulfitlauge und deren 
Dämpfen nicht angegriffen wird. Später wurden 
jedoch, wie Hägglund in seinem Werke angibt, 
auch die gewöhnlichen gußeisernen Apparate ver- 
wendet. ohne daß bisher Klagen über sie laut wurden. 

Eine besondere Art der Behandlung vergorener 
Sulfitlauge vor dem Destillieren be- 
schreibt die A.-G. Eth ylin Stockholm in der öster- 
reichischen Patentschrift 77 284 vom 15. August 1918. 
Es wurde beobachtet, daß die Lauge, insbesondere 
infolge ihres Gehalts an Kohlensäure, Neigung zur 
Schaumbildung zeigt und es deshalb wichtig ist, diese 
Kohlensäure zu entfernen, bevor dic 
Lauge der Destillation unterworfen wird. Es ge- 
schieht dies dadurch, daß ıman sie fein zerstäubt, und 
zwar in der Weise, daß man die vergorene J. auge 
mittels einer Schleuderpumpe oder dgl. mit großer 
Geschwindigkeit gegen eine Prell- oder Zerstäubungs- 
vorrichtung leitet, z. B. gegen eine Prellplatte, die 
rechtwinklig zur Richtung des l’lüssigkeitsstromes 
liegt. Es wird dadurch der Flüssigkeitsstrom ge- 
brochen, in Form feiner Tropfen nach allen Rich- 
tungen zerstreut und der Einwirkung der Luft aus- 
gesetzt. ; 


IV. Gewinnung von Nebenprodukten. 


Abgesehen davon, daß man, wie bereits erwähnt 
wurde, bei der Destillation der vergorenen Sulfit- 
lauge unter Anwendung der kontinuierlichen Destil- 
lations-Rektifikation außer Aethylalkohol noch 
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Methylalkohol, Aldehyd, Fuselöl, Azeton u. del. als 
Nebenprodukte gewinnen kann, ist auch die weitere 
Verarbeitung des Destillationsrückstandes der Sulfit- 
lauge möglich. l 

Landmark schlägt in seinem auf der Ver- 
sammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
chmiker zu Berlin am 5. Dezember 1914 gehaltenen 
Vortrag’) vor, aus der Schlampe Zellpech zu 
gewinnen, das als Brennstoff und Brikettierungs- 


) „Chemiker-Zeitung“ 1915, S. 98—99. 


mittel Verwendung findet, und zwar durch weitere 
Eindickung von Schlempe. | 

Die vergorene Sulfitlaugenschlempe könnte auch, 
wie in den bereits erwähnten Veröffentlichungen 
von Kiby in der „Chemiker-Zeitung“ 1915, S. 185, 
bzw. von Hägelund, „Die Sulfitlauge“, erwähnt 
ist, auf dem Wege der trocknen Destillation zur Ge- 
winnung von Ammoniak oder Zyan herangezogen 
werden, oder, da sie Stickstoffverbindungen in Form 
von Aminosäuren oder Ammoniumsalzen und außer- 
dem phosphorsaure Salze enthält, als Närsubstrat 
für Bakterien oder dergl. dienen. 


. oœ — — 


Wann soll man alte Turbinenanlagen umbauen? 


Von Zivilbaumeister Dr.-Ing. Leiner, 
Privatdozent an der Technischen Hochschule München. 


Die wirtschaftliche Seite des Wasserkraft- 
betriebes, der wichtigste Teil und Kernpunkt der 
Anlage, ıst weiten Kreisen, leider auch vielen, die 
sich Wasserkraftfachleute nennen, unbekanntes Land. 
So kommt es. daß heute zum Schaden ihrer Besitzer 
unzählige Turbinenanlagen laufen, die längst zum 
alten Eisen gehören sollten. Die grundsätzliche An- 


schauung ist meistens, derartige Anlagen so lange 


arbeiten zu lassen, wie sie keine allzu großen Repa- 
raturen beanspruchen. Je höher die Preise steigen. 
d. h. je mehr unsere Papiermark entwertet wird, 
desto weiter schiebt man alle Umbaupläne zurück. 


Dabei wird aber übersehen, daß dem Steigen der 


Beschaffungspreise meistens ein noch stärkeres 
Steigen des Kraftwertes gegenübersteht. Wir schen 
sogar ein Voraneilen der Preiskurve der Kraft- 
erzeugung. besonders seitdem die Entente freund- 
lichst nachhhilft. 


Diese Tatsachen sind für das wirtschaftliche 
Handeln grundlegend, und zwar aus folgenden 
Gründen: Eine Turbine erschließt niemals die 


ganze vorhandene Naturkraft. sondern nur einen 
bestimmten Teil davon: je besser aber ihre Bauart 
ist, desto größer wird das Verhältnis zwischen nutz- 
bar gemachter und vorhandener Naturkraft. Dieses 
Verhältnis nennt man den Wirkungsgrad. Er be— 
trägt bei modernen neuen Anlagen bis etwa 83 Proz.. 
ist aber nicht nur der Höhe nach, sondern auch be- 
züglich seiner Empfindlichkeit gegen Wasser- und 
Gefällveränderung bei den einzelnen Turbinenarten 
verschieden. 


Die alten Turbinentypen hatten schon als Neu- 
anlagen wesentlich geringere Wirkungsgrade als 
unsere modernen Ausführungen, waren langsame 
Laufer und zeigten vor allem ein starkes Sinken 
des Wirkungsgrades bei wechselndem Wasser— 
verbrauch und wechselndem Gefälle. Diese Unter- 
legenheit des Wirkungsgrades verstärkt sich mit zu— 
nehmendem Alter durch Veränderungen aller wasser— 
führenden und beweglichen Teile, so daß derartige 
altere Anlagen heute meistens durchschnittliche 
Wirkungsgrade von weniger als 0,75 Proz. aufweisen. 

Ersetzt man die Altanlage durch einen Neubau 
bester Konstruktion, so steigt die Kraftausbeute, und 
es verringern sich außerdem die Kosten für Schmier- 
und Putzmittel, Reparaturen und häufig auch für Be- 
dienung. Auf der Ausgabenseite tritt eine Mehr- 


belastung ein durch Verzinsung und Abschreibung 
des teueren Neubaues. Die Ueberschätzung 
dieser Mehrausgaben und Unterschätzung des 
Mehrgewinnes bei der Krafterzeugung ist die Ur- 
sache, weshalb die Besitzer alter Anlagen jeden Um- 
bau in der „teueren“ Zeit scheuen. Nur die zahlen- 
mäßige Untersuchung der Verhältnisse gibt hier 
einen klaren Ueberblick. Sie liefert in jedem Einzel- 
fall verschiedene Grenzwerte für die wirtschaft- 
liche Notwendigkeit eines Umbaues. da eine große 
Zahl von Faktoren mitspricht. insbesondere Wasser- 
führung, Gefällschwankung, Abschreibungsverhält- 
nisse der alten Anlage, ihre technische Lebensdauer 
vom Zeitpunkt der Untersuchung, Kosten des Neu- 
haues, dessen Verzinsung und Abschreibungszeit, 
Kraft- und Betriebsverluste durch den Umbau. 
Betriebsstundenzahl usw. 


Ganz allgemein läßt sich sagen. daß der Umbau 
alter Anlagen meistens zur wirtschaftlichen Not- 
wendigkeit wird, sobald bei Flektrizitätswerken der 
Wirkungsgrad der alten Turbinen durchschnittlich 
etwa 2 bis 5 Hundertteile hinter demjenigen einer 
guten Neuanlage zurückbleibt. Bei unseren mc- 
chanischen Dauerbetrieben -— Spinnereien, Mühlen. 
Zellstoffabriken. Eisenwerken u. dgl. —, deren Tur- 
binen fast gleichmäßig tags und nachts das Wasser 
verwerten, soweit es überhaupt zufließt und von den 
Turbinen geschluckt werden kann, ist der Grenzwert 
sogar erheblich niedriger. Man findet hier bei ge- 
nauer Untersuchung ‚Werke, die sich schon schädi- 
gen, wenn sie bei nur ı v. H. Wirkungsgradrück- 
stand nicht bauen. Ueber 3 v. H. steigt die Grenz- 
zahl für die wirtschaftliche Umbaunotwendigkeit 
ziemlich selten. Voraussetzung dabei ist natürlich. 
daß der Betrieb die Kraft benötigt bzw. Ersatzkraft 
mit Wärmekraftmaschinen schaffen muß. 


Bei Einsetzung verschiedener Zahlenwerte für 
die Abschreibungszeit, den Zinsfuß usw. läßt sich 
auch der jährliche Geldverlust infolge der 
Weiterverwendung der Altanlage zahlenmäßig be- 
legen und für alle möglichen Aenderungen des zu- 
künftigen Wirtschaftslebens ein guter Ausblick in 
die Rentierung cines jetzt unter hohen Preisen vor- 
genommenen Umbaues gewinnen. Diese Unter- 
suchungen zeigen, daß ein sehr großer Teil der älte- 
ren Turbinenanlagen heute nicht mehr daseinsberech- 
tigt ist und daß ihre Beibehaltung nicht Sparsamkeit. 
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sondern Verschwendung ist, ganz davon abgesehen, 
daß viele Werke ihren Kraftbedarf jetzt zeitweise 
überhaupt nicht befriedigen können, weil ihre 
Wärmekraftmaschinen an der Grenze der Leistung 
angelangt sind. 

Es wäre für die deutsche Privat- und Volkswirt- 
schaft äußerst wertvoll, wenn die Erkenntnis all- 
gemein würde, daß bei Kraferzeugungsmaschinen 
nicht die technisch cinwandfreie Betriebsfähigkeit 
oder die Anschaffungskosten, sondern lediglich die 
Jahresbilanz zwischen dem Wert der erzeugten 
Energie und den Unkosten der Erzeugung aus- 
schlaggebend sein dürfen. Die Maschinen laufen 
nicht um ihrer selbst willen, sondern um wirtschaft- 
liche Unternehmungen zu tragen. Daß bei der 
wassertechnischen Gesamtdisposition ähnliche wirt- 
schaftliche Mißstände jahraus, jahrein den Ertrag 
der Anlagen unerkannt mindern und daher beim 
Umbau abgestellt werden müssen, möge ebenfalls be- 
achtet werden, ebenso, daß beim Neubau nicht das 
durch einen offenen oder verkappten Vertreter ciner 
Fabrik lanzierte zufällige „I.agermodell“, sondern 
die den Verhältnissen angepaßte Turbinenbauart Ver- 
wendung finden muß. Für kleine Anlagen werden 
selbstverständlich stets JLagertypen verwandt, da die 
Sanderanfertigung zu teuer wäre; das Modell muß 
aber den wechselnden Wasser- und Gefällverhält- 
nissen mit guten Wirkungsgraden gerecht werden. 
Bei der Bau- und Beratungspraxis findet man hier 
eigenartige Dinge. 

Zusammenfassend ist zu sagen: Alte Turbinen- 
anlagen sind zu erneuern, wenn der Neubau unter 
Berücksichtigung aller wesentlichen Traktoren trotz 
kurzer Abschreibungsfristen einen finanziellen Ge- 
winn garantiert. Ob die Altanlage bereits baufällig 
tst oder maschinell zur vollen Zufriedenheit arbeitet, 
tst slabei belanglos. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Die Herstellung von Holzstoff aus Fichtenstümpfen 
und Holzabfällen. Die Gewinnung von Holzstoff, 
Terpentin, Kienöl und Harz aus Abfallstoffen. 
(„Paper“, Vol. XXIV, Nr. 1, vom 7. September 
1921.) 

Seit längerer Zeit wurden die Fichtenstümpfe 
und Holzabfälle bereits auf (Holz-) Teer, Pech und 
Holzkohle verarbeitet. Diese trockene Destillation 
wurde neuerdings wieder aufgenommen. Weiterhin 
gewann man aus dem zu »feinen Spänen ver- 
arbeiteten Abfallholz mittels Dampf in geschlossenen 
Kesseln unter Druck Terpentin und als Feuer- 
material geeignetes Holz (nach dem Trocknen). 
Dieses Verfahren wurde dann wirtschaftlich, wenn 
man das mit Dampf behandelte Holz mit Lösungs- 
mitteln für das noch darin enthaltene Harz be- 
handelte. Auch diese kombinierte Terpentin-IIarz— 
gewinnung wurde neuerdings wieder mit Erfolg auf- 
genommen. 

Schließlich schlug man vor, das Abfallholz auf 

Holzstoff und Papier zu verarbeiten. 

Dies war jedoch auf saurem Wege mit 
Schwierigkeiten verbunden, da die äußerst harzige 
Natur des Holzes sich dem widersetzte. 

1906 erregten die ungeheuren Abfälle des Yellow- 
lichtenholzes (Zirbelkiefer) an der Südküste des 
Atlantic und der Gulfstaaten die Aufmerksamkeit 
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der Firma Joseph IT. Wallace & Co., und 
diese errichtete 1912—1913 die Fabrik der 
Southern Paper Company zu Moss Point 
Miss. Dieses Werk stellte während dreier Jahre 
auf chemischem \Wege Holzstoff und Papier aus 
Holzabfällen her, und zwar auf einem billigeren 
Wege, als dies in irgendeiner anderen Fabrik ge- 
schieht. Heutzutage arbeitet eine ganze Anzahl 
von Fabriken in ähnlicher Weise. 

Die Lösung des Problems, die genannten Holz- 
abfälle auf die in Frage stehenden Produkte zu ver- 
arbeiten, hat etwa ı% Jahrzehnte an Studium und 
Versuchen gekostet und über 800 Patente gezeitigt. 

Zunächst wird das Rohmaterial (Holzspäne) 
geschieden in Material für die Holzstoffherstellung 
und in solches, das seiner physikalischen Eigen- 
schaften (Aeste, Rinde usw.) wegen hierzu un- 
geeignet ist. Letzteres („trash“) wird trocken 
destilliert, mit Säuren auf Flotationsöle usw. ver- 
arbeitet. 

Bevor das für die Holzstoffabrik zerkleinerte 
Abfallholz in erstere geliefert wird, unterzieht man 
es der Extraktion Auf Terpentin, Kienöl und Harz. 
Das in Standardschnitzeln zerkleinerte Holz ent- 
hält gleichmäßig Harz und Säure und liefert einen 
guten, gleichmäßigen Holzstoff. Tine Tabelle gibt 
über die Handelswerte des Holzstoffs usw. Auf- 
schluß. Die trockene Destillation ergibt 25—30 Proz. 
der in dieser Tabelle angeführten Produktmengen, ein 
Heizmaterial (das mit Pech brikettiert wird) und 
ein (has. Die Extraktionstemperaturen und Trocken- 
temperaturen liegen unter dem Siedepunkt des 
Wassers. = 

Nach Prof. Nelson C. Brown werden 15 bis 
20 Proz. oder mehr aus verschiedenen Teilen be- 
stehende Holzabfälle gewonnen, von denen 60 bis 
43 Proz. die Aufbereitungsfabrik erreichen. 6 000 000 
Klafter Holz werden in jener Gegend zur Papier— 
bereitung erfordert. 1900 wurden nur 2000 000 und 


1911 etwa 4500000 Nlafter auf Holzstoff ver- 
arbeitet. Man nimmt an, daß 1930 10 500 000 und 
1950 16000000 Klafter erforderlich sein werden. 


Der Holzverbrauch ist von 1900 bis 1919 um über 
300 Proz. gestiegen. Etwa 80 Proz. allen Papiers 
wird dort aus Holz erzeugt. Der Wert des er- 
zeugten Papiers ist 780 000 000 Dollar. 

Der Wert des erzeugten Harzes und Terpentins 
betrug 1910 über 35 000000 Dollar. K. 


Bambusrohr wird von den Papierfabrikanten als 
nicht geeignet angesehen. (, Paper“, Vol. XXIX, 
Nr. 3, vom 21. September 1921.) 

W. Raitt behauptete, daß Burma, Bengal und 
Südwestindien, wenn man auch nur das vom Bam- 
busrohr unter für die Fabrikation von Papierstofi 
möglichen Bedingungen Gewinnbare nehmen würde, 


10000000 Tonnen Holzstoft liefern könnten. In 


Assam seien aus Savannalıgräsern 3 000000 Tonnen 
erziolbar. Indien könnte mithin den Weltbedarf an 
Papierstoff decken. R. A. Horsburgh, der die 
letzten 20 Jahre in Indien als Papierfabrikant und die 
allerletzten Jahre Direktor der Bengals Paper Mills 
war, äußerte sich hierzu etwa folgendermaßen: 
„Bambusrohr ist mehr oder weniger un 
bekannt und wird nur in einer Fabrik ın Kalkutta zu 
Molzstoff in geringer Menge verarbeitet. Es ist 
schwer, ihn aus einer geeigneten Gegend zu er- 
halten. Er gibt ein ebenso gutes Papier wie Holz- 
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stoff. Es sind zwar Gesellschaften zur Her- 
stellung von Papierstoff in Burma gegründet wor— 
den, haben Betriebe aber nicht eröffnet. Findet 
man eine geeignete (Bambusrohr-) Gegend, so gibt 
es dort kein Masser in der trocknen Jahreszeit oder 
keine Arbeiter wegen des Malariacharakters. 
Ferner gibt es keine Kohlen dort. Man kann das 
Bambusrohr nur dann wirtschaftlich auf Papier ver- 
arbeiten, wenn man es verschiffen kann, einen ge- 
eigneten Hafen und Kohlen hat und es nicht erst 
150 oder 200 Meilen mit der Eisenbahn zu trans- 
portieren braucht.“ K. 


R. Ditmar: Cellonkautschuk, ein neues elastisches, 
gasdichtes Material zum Imprägnieren von Ballon- 
und Aeroplanstoffen. („Gummi-Zeitung‘“, 36. Jahr- 
gang, Nr. 2 vom 14. 10. 1921, S. 39.) 

Der Celluloidkautschuk und der Cellonkautschuk 
sind sozusagen Celluloid- und Cellon-Kautschuk- 
legierungen, von denen die erstere wegen des Ge- 
halts an Celluloid als feuergefährlich für die Ballon- 
stoff- und Aeroplanindustrie nicht in Betracht 
kommt. Die Vereinigten Gummiwarenfabriken Har- 
burg— Wien stellen schwer brennbare Ballonstoffe 
durch Tränken des Gewebes mit einer gesättigten 
lösung von Calciumsulfat in Ammonsulfat oder mit 
\lkalimolybdatlösung, Trocknen und Veberzieben 
mit einer anorganische Zusätze enthaltenden Kaut- 
schukschicht her. Andere benutzen Metallpulver 
oder -folien. Verfasser reguliert die Brennbarkeit 
des Kautschuks durch einen Zusatz von Cellon 
(Acetylcellulosemischung), welches auch leichter als 
Kautschuk ist. Je mehr Cellon die Legierung ent- 
hält, um so undurchlässiger wird sie für Gase. Es 
erübrigt sich jede Vulkanisation. Der Cellonkaut- 
schuk erzielt durch ein Präparat, was frühere Ver- 
jahren durch Anwendung mehrerer zu erreichen 
versuchten (Soc. Michelin & Co., Engl. Pat. 13 808; 
Ver. Gummifabriken Harburg, D. R. P. 213 242). 
Die Anwendung von Acetylcellulose enthält zuerst 
das Franz. P. 463622 der Agfa. Sie wird mit Tri- 
acetin und Amylalkohol digeriert und dann weiter 
behandelt. Nach einem anderen Patent erhält man 
eine Suspension von Altgummi in einer Acetylcellu- 
Iose-Triacetin-Amylalkohollösung, während der 
Cellonkautschuk eine Acetylcellulose-Cellonlegierung 


darstellt. Cellon und Rohkautschuk werden aus dem 
gleichen Lösungsmittel Hexalin ausgeschieden. 
Hexalin (Hydrierungsprodukt des Phenols) wird 
durch die Tetralingesellschaft als leicht zugäng- 


liches Lösungsmittel in den Handel gebracht, wäh- 
rend Triacetin ziemlich teuer ist. Die Hexalinkaut- 
schuk-Cellonlösung kann als ein Firnis aufgefaßt 
werden. Im allgemeinen erhält man bei Verwen- 


dung des gleichen Baumwollstoffs und gleichem Ge- 
wicht der Dichtungsmittel eine größere Dichte mit 
Firnis als mit Kautschuk (D. R. P. 235829). Bei 
Geweben von 55 und 125 Gewicht auf das Quadrat- 
meter bietet ein Ueberzug von 40 g trocknendem Oel- 
firnis dem Wasserstoff eine gleiche Undurchlässig- 


keit wie eine Gummimasse mit dem Gewicht von 


120 bis 150 g. Giefirniste Stoffe leisten bei kleinstem 
Gewicht größeren Widerstand gegen Zerreißen und 
Gasundurchlässigkeit als gummierte Stoffe. Das Zu- 
sammenkleben oder Reißen gefirnister Stoffe beim 
Zusammenlegen vermeidet Michelin dadurch, daB 
er auf dem Stoff vulkanisierte oder nicht vulkani- 
sierte Gummischichten mit Firnisschichten ab- 
wechseln läßt. Der Cellonkautschuk enthält Gummi 
und Firnis ineiner Masse. Er hat vor den Ballon- 
hüllen mit Goldschlägerhäutchen (Embryonalhüllen 
größerer Säugetiere) den Vorteil des nahtlosen 
Ueberzuges größter Flächen, Billigkeit und leichter 
3eschaffbarkeit. vor dem Chromleimüberzug auf 
Papier den der dauernden Wasserbeständigkeit und 
Gasdichte. Eine Hexalinkautschuk-Cellonlösung 
stellt man her, indem man „Smoked Sheets“ oder 
Ceylon-Crepekautschuk durch warme Mischwalzen 
gehen läßt und ein wenig durchknetet. Man zieht 
sie dann auf dünne Felle, legt sie mit dem Hexalin 
in eine Universal-Knet- und Mischmaschine von 
Werner und Pfleiderer (Cannstatt) und ar- 
beitet sie bis zur gleichmäßigen Lösung durch. In 
einer anderen Knetmaschine von Werner-Pfle i- 
derer werden die zerschnittenen Cellonfilme in 
głeicher Weise kalt mit Hexalin durchgearbeitet. 


Beide Lösungen werden in einer dritten Misch- 
maschine ‚mit kolloidalem Aluminiumstaub zu- 
sanımengeknetet. Der Aluminiumstaub, welcher als 


Strahlungsschutz dient, wird durch Mahlen von Alu- 
minium in der Plausonschen Kolloidmühle (Sy- 
stem E. Paßburg) gewonnen. Zur Herstellung 
gelber Ueberzüge setzt man statt des Aluminiums 
in der Kolloidmühle gemahlenes Schwefelkadmium 
oder hellgelben Ocker hinzu. Hat man in der Misch- 
maschine eine homogene Quellung erhalten, so ist 
der Firnis für den Stoffanstrich fertig. Man impräg- 
niert auf einer Spreadingmaschine ohne Erwärmen. 
Das fertige Tuch läßt man 2—4 Tage an der Luft 
trocknen, worauf das Hexalin völlig verdampft ist. 
Soll das Trocknen beschleunigt werden, so erwärmt 
man zunächst nicht vollständig auf dem Wärmetisch 
und trocknet dann an freier Luft zu Ende. Die neue 
Imprägnierungsart hat also gegenüber den alten Me- 
thoden folgende Vorteile: 1. Größere Gasundurch— 
lässigkeit, 2. Ersparung der Vulkanisation, 
3. M'asserbeständigkeit. 4. größere Elastizität. 5. ge- 
ringeres Gewicht, 6. keine l’euergefährlichkeit. Gr. 


PATENT-UMSCHAU 
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vorrichtung zum Regeln des Presse- 
vorschubes in Holzschleifern. 
| D. R. P. 350 543. Klasse 55a. Gruppe 1. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. 
Die Menge und der Druck des jedem einzelnen 
Preßzylinder zugeführten Preßmittels wird in der 


- 


Weise geregelt, daß die Kolben der einzelnen Pressen 
mit möglichst gleicher Geschwindigkeit vorwärts be- 
wegt werden. Die neue Vorrichtung kann dabei hin- 
ter einem beliebigen bekannten Leistungsregler an- 
geordnet oder mit dem Leistungsregler verbunden 
werden. 
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Nach Abb. ı werden in die Abzweigungen nach 
den einzelnen Pressen P,, P, usw. Drosselglieder 
D,, D,, usw. eingebaut, die dem Preßmittel einen 
Druckabfall erteilen. Der Preßpumpendruck und 
der Reglerdruck in A und in R sind, um diesen 
Druckabfall höher zu nehmen, so daß der wirksame 
Pressendruck der Schleifkraft entspricht. Bei 
gleichen l'ressenwiderständen stelit sich der für den 
gleichmäßigen Vorschub erforderliche Druck in allen 
Zylindern gleich ein, da der TFlüssigkeitsverbrauch 
aller Zylinder gleich ist, somit in allen Drossel- 
gliedern der gleiche Druckabfall entsteht. Klemmt 
eine Presse, so wird durch den dadurch bedingten 
langsameren Vorschub weniger Druckflüssigkeit ver- 
braucht, der Druckabfall in dem betreffenden Drossel- 
glied geringer und dadurch auf die Presse ein höhe- 
rer Druck zur Ueberwindung des größeren Wider- 
standes frei. Die verklemmte Presse wird mit dem 
höheren Druck zwar etwas langsamer als die übrigen 
gehen, ein etwaiges Steckenbleiben wie bisher ohne 
Vorschubregler jedoch nicht eintreten. Bei geringe- 
rem Widerstand einer Presse, z. B. wenn nur wenig 
Holz am Stein anliegt, hat diese das Bestreben. 
rasch hervorzugehen; es entsteht dadurch cin größe- 
rer Druckabfall in dem betreffenden Drosselglied, 
der auf den rascheren Vorschub mäßirend einwirkt. 
| Die Drosselglieder D,, D.,, D,, können nach 
Abb. 2 auch vom Regler R becinflußbar gemacht 
werden. 

Um die Gleichheit des Vorschubes noch zu er- 
höhen, können die Drosselglieder D,, D,, usw. so 
ausgebildet werden, daß die Stärke der Drosselung 
durch die Flüssigkeitsmenge beeinflußt wird. In 
Abb. 3 ist der Kolben K mit einem Ventilstift und 
einer Zugfeder F verschen, die das Ventil V offen zu 
halten sucht. Das Preßmittel muß durch eine kleine 
Oefinung O durch den Kolben K treten, erleidet da- 
durch einen Druckabfall, der je nach der Vorschub- 
geschwindigkeit verschieden groß ist. Der Druck 
über dem Kolben K ist größer und sucht das Ventil 
V zu schließen. Die Zugfeder I" ist so eingestellt, 
daß das Ventil V beim normalen Vorschub einen bc- 
stimmten Druckabfall einstellt. Geht eine Presse 
langsamer, entsteht unter dem Kolben K ein 
höherer Druck als normal, der Kolben K wird ge- 
hoben, und das Ventil gibt einen höheren Druck zur 
Ueberwindung des größeren Pressenwiderstandes 
frei, Bei schnellerem Gang wird sinngemäß das Wen— 
til V mehr geschlossen. 
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Abb. 1 


Abb. 2. 


Eine noch größere Gleichheit des Vorschubs der 
einzelnen Pressen wird dadurch erreicht, daß die 
Drösselglieder D,, D., usw. durch die Bewegung der 
Pressenkolben beeinflußt werden. Diese Aus- 
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führungsform ist schematisch in Abb. 4 beispiels- 
weise für zwei Pressen dargestellt. Die Drossel- 
glieder D,, D,, sind mit den zugehörigen Pressen- 
kolben P,, P,, durch Gestänge a, ci und as, Ca ver- 
bunden, die unter sich bei b zusammengeführt sind. 
An diesem Gestängepunkt b greift ein Regler belie- 
biger Art an und verschiebt das Gestänge mit der für 
einen bestimmten b'ressenvorschub nötigen Ge- 
schwindigkeit. Gehen beide Pressen P, und P, 
gleichmäßig mit der richtigen Geschwindigkeit vor. 


* b b 8 3 . 


Abb. 4. 


so bleiben die Punkte c. cz in Ruhe, d. h. die Drosse- 
lung in D, und D, bleibt unverändert. Bleibt eine 
Presse aus irgendeiner Ursache zurück, so tritt eine 
Verschiebung des einen oder anderen Punktes ci 
oder c: ein, und das zugehörige Drosselglied D, oder 
D,, wird mehr geöffnet; geht eine Presse zu rasch, 
so wird das zugehörige Drosselglied mehr ge- 
schlossen. 

Die Regelung des Druckes und der Mengen ın 
den einzelnen Preßzylindern kann auch z. B. dadurch 
erfolgen, daß jede Presse durch eine besondere 
Druckpumpe ihre Druckflüssigkeit erhält, wobei die 
Pumpen angetrieben werden, daß die Förder- 
mengen unter sich gleich sind, jedoch den Kraft- 
schwankungen des Schleifers entsprechend durch 
eine beliebige Regelvorriehtung verändert werden. 
Der Druck der einzelnen Pumpen stellt sich dabei 
den Widerständen der zugehörigen Presse ent- 
sprechend ein. 

Während des Umsteuerns einer Presse können 
die Leitungen nach den einzelnen Pressen unter sich 
verbunden oder die Drosselglieder von Hand oder 
sclhsttätig geöffnet werden, so daß die weiter- 
arbeitenden Pressen sofort der größeren Kraftauf- 
nahme entsprechend einen höheren Druck erhalten 
und damit die Arbeit des Reglers verhindern. 
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Patent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Regeln des Pressenvorschubes in Holzschleifern, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Menge und der Druck 
des Preßmittels für jede einzelne Presse durch Ein- 


schalten von besonderen Drosselgliedern in jede von 
der Drückerzeugungsquelle nach jedem einzelnen 


Preßzylinder führende J.eitung so geregelt. werden, 
daß alle Pressen mit gleichem Vorschub arbeiten. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Drosselglieder gemeinsam 
von einem Regler beeinflußt werden. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Drosselglieder durch die Be- 
wegung der Pressen beeinflußt werden. 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Drosselglieder die Drosse- 
lung dem Flüssigkeits verbrauch entsprechend selbst- 
tätig verstellen. 
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5. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß jede Presse ihre Druckflüssigkeit 
durch eine besondere Pumpe erhält, diese Pumpen 
untereinander gleiche Leistungen haben und gemein- 
sım von einem Regler. beliebiger Art beeinflußt 
werden. | 


Verfahren zum vollkommenen und raschen 

Entgasen von Sulfitzellstoffkochern unter 

Wiedergewinnung der schwefligen Säure 
und der Wärme. 

D. R. P. 350471. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim- 
Waldhof. 

Die Erfindung beruht auf dem’ Gedanken, den 
Druck unmittelbar an der Quelle, d. h. in möglichster 
Nähe des Kochers, zu erfassen und ihn im Augen- 
blick des Entweichens zu vernichten, und zwar durch 
unmittelbare Abkühlung des druckerzeugenden Mit- 
tels durch kalte Frischlauge. 

Eine Einrichtung, mit deren Hilfe das neue Ver- 
fahren praktisch durchgeführt werden kann, ist in 
den Abbildungen dangestellt. 

Der Betrieb der Anlage ist folgender: 

Nachdem die Kocher R und Y der Kocherreihe 
A, B, Y, Z (Abb. 1, Grundriß) auf dem üblichen 
Wege durch Verbindungsrohe b? und y“ auf etwa 


5 — 
` 
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Abb ı. 


2 Atm. Ueberdruck in die Leitung 4 abgegast und 
die Ventile bë’ und y (Abb. 2 bzw. 3, Aufrisse) ge- 
schlossen sind, läßt man durch eine der Leitung 4 
parallel laufende und ebenfalls an sämtlichen 
Kochern vorbeiführende Leitung 5 kalte Frischlauge 
liehen und führt durch Ventile b? und y?’ die noch 
in den Kochern B und Y befindlichen Gase und 


g 


Abb. 2. 


Dampfe ein. Die Speisung der leitung 5 kann ent- 


weder von einem auf dem Kocherboden aufgestell 
ten Frischlaugebehälter 7 (Abb. 2) durch ein Ventil 8 
oder durch von einem zur ebenen Erde stehenden Ge- 
durch ein Ventil 10, eine Pumpe 11 und ein 
Druckrohr 12 erfolgen. Beim Eintritt in die Lei- 
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tung 5 werden die Dämpfe sofort zu Flüssigkeit 
kondensiert und die SO: Gase so weit abgekühlt, daß 
sie begierig von der Lauge aufgenommen werden. 
Dieser Vorgang wird noch besonders dadurch unter- 
stützt, daß die Absorptionsflüssigkeit an der Ein- 
trittsstelie des Dampf-Gas-Gemisches schnell vor- 
beifließt. Hierdurch tritt eine we entliche Vergröße- 
rung der Berührungsfläche ein, da die einzelnen Gas- 
blasen auf ihrem Wege mit immer neuen Teilen der 
Flüssigkeit in Berührung kommen. Außerdem ent- 
steht durch die plötzliche Abkühlung ein gewissefl 
Unterdruck, der ein rasches Nachströmen der Gase 
und Dämpfe aus dem Kocher begünstigt. Das Ende 
der Leitung 5 (Abb. 1) kann zur Erhöhung der 
Durchflußgeschwindigkeit der Lauge durch ein baro- 
metrisches Fallrohr 13 (Abb. 3) in einen zu ebener 
Erde gelegenen Behälter 14 münden, welcher nun- 
mehr, wenn er genügend mit Lauge gefüllt ist, in 
üblicher Weise auf den gewünschten SO:-Gehalt ge- 
bracht werden kann. Die Flüssigkeitsmenge, welche 
die Leitung 5 durchströmt, wird zweckmäßig so be- 
messen, daß das für einen Kocher nötige Laugen- 
quantum auch die entsprechende Menge Wärme und 


Gase aufnimmt. Auf diese Weise werden Tem- 
peraturen vermieden, bei denen cine schädliche 
Druckbildung in der Abgasleitung zu befürchten 
ware. 


Patent-Anspruch: Verfahren zum voll- 
kommenen und raschen Entgasen von Sulfitzellstoff— 
kochern unter Wiedergewinnung der schwefligen 
Saure und 'der Abwärme, dadurch gekennzeichnet, 
daß die dem Kocher entströmenden Gase und Dämpfe 
in unmittelbarer Nähe desselben mittels Frischlauge 
niedergeschlagen und durch diese fortgeführt werden. 


Umlaufender Filzschläger zum Reinigen von 
Filzen für Papier-, Pappen- und ähnliche 
Maschinen. 

D. R. P. 350 472. Klasse 55 d. Gruppe 9. 
Peter Bäcker in Guben. 

Das Wasser tritt durch das Rohr a in die Vor- 
richtung ein; durch das Rohr b wird Dampf zu- 
geleitet (Abb. ı und 2), der sich dem Wasser im 
Rohre c (Abb. ı) beimengt, das zu gleicher Zeit als 


Drehachse der ganzen Vorrichtung "ausgebildet ist 
und am anderen freien Ende die Riemenscheibe e 
trägt. Dieses Rohr c besitzt zwei Verteilergehäuse f 
und g. an jedem Ende eines, an denen die durch- 
löcherten Spritz- und Schlagrohre d angeschlossen 
sind. Die Löcher sind schraubengangförmig ver 
setzt zueinander. l | 

Zwischen den Verteilergehäusen f und g Können 
auf das Achsenrohr c Kreuzstücke h aufgeschoben 
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werden, die einer Durchbiegung der Spritz- und 
Schlagrohre d vorbeugen. Damit die austretenden 
Strahlen eine überall gleichmäßige Wirkung und 
gleichen Druck haben, sind vier oder mehr Rohre d 
vorgesehen. 


Abb. 2. 


An der Verbindungsstelle zwischen dem fest- 
stehenden Zuleitungsrohr a (Hosenrohr) einerseits, 
und der drehbar gelagerten Spritz- und Schlagtor- 
richtung d anderseits, ist eine stopfbüchsenartige 
Dichtung i vorgesehen, die eine Drehung des Achsen- 
rohres c in bezug auf das Zuleitungsrohr ermöglicht. 


Patent-Anspruch: Umilaufender Filz- 
schläger zum Reinigen von Filzen für Papier-, Pap- 
pen- und ähnliche Maschinen, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Schlagleisten als Spritzrohre (d) mit 
in Schraubengängen verlaufenden Spritzlöchern aus- 
gebildet sind, deren Enden mit je einem gemeinschaft- 
lichen auf einer umlaufenden Hohlwelle (c) sitzen- 
den Verteilungskörper (f, g) verbunden sind, dem 
Spritzwasser und Dampf durch die Ilohlwelle (c) 
zugeführt wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse) 
Be Patente. 


ssb, 2. A. 35 745. Aktieselskapet Cellulose- 
patenter, Kristiania; Vertr.: C. Fehlert. G. Loubier, 


F. Harmsen, E. Meißner, Pat.-Anwälte, Berlin SW 6r. 


Vorrichtung zum Erhitzen der Kochlauge außerhalb 
des Zellstoffkochers in einem besonderen Erhitzungs— 
behälter. 22. 6. 21. Norwegen 19. 12. 16. 
ssd, 11. K. 77 415. Robert Kaltschmidt und 
Alfred Kaltschmidt, Wersdorf b. Pockau i. Sa. 
Trockenfilzspannung für Papiermaschinen. 2. 5. 21. 
55e, 5. H. 87646. Lothar Hoesch, Düren, Rhld. 


Querschneider zum gleichzeitigen Schneiden von 


Wasserzeichenpapieren aus mehreren Papierbahnen. 
7. II. 21. 

sse, 7. K. 70044. l’ried. Krupp, Akt.-Ges., Essen, 
Ruhr. Vorrichtung zum Umrollen von Papier- oder 
(sewebebahnen mit einer die Papierbahnspannung 
selbsttätig regelnden mechanischen Bremse. 28. 8. 19. 

ssf, 4. K. 67645. Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur Her- 
stellung von buntgemusterten Papieren oder Ge- 
weben durch Aufbringen von Farbstofflösungen auf 
feuchte Papiere oder Stoffe. 29. II. 18. 

ssf, 11. W. 48864. Dr. Richard Wolffenstein, 
Berlin-Dahlem, und Dr. Arthur Marcuse, Berlin, 
Prager Straße 28. Verfahren zum Wasserfestmachen 
von Filterpapier u. dgl.; Zus. z. Anm. W. 45 245. 
15. 1. 17. 

Erteilungen. 

558, 10. 353 328. Georg Rommel, Bad Warn- 
brunn, Schles. Vorrichtung zum Sichten und Auf- 
lösen von Papier und Zuführen der aufgelösten 
Papiermasse in einen Kollergang. 22. 2. 21. R. 52 408. 
Sb, 4. 353402. Adolf Kube & Co. G. m. b. H., 
Dresden. Verfahren zur Herstellung eines zum Ver- 


spinnen geeigneten Stoffes aus Papierabfällen. 8. 6. 18. 
K. 66 466. 

55C, I. 353 105. Leopold Enge, Niederschreiber- 
hau, Schl. Verfahren zur Herstellung von Holzstoff. 
16. 7. 21. E. 26877. | 

55d, 22. 353253. Herbert Anders, Oker, Harz. 
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Papier mit in der Längs- und Querrichtung gleicher 
oder fast gleicher ReiBlänge auf einer Langsiebpapier- 
maschine. 5. 4. 21. A. 35 213. 


Löschungen. 


y 55b: 321 545. 55C: 319355. 55d: 319 009. 
320 510. sse: 307 034, 307 768, 314 640, 319 327, 329 754. 
55f: 304 205. 328 789. u 

Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


ssd. 810 028. Paul Rinck, Aachen, Lieb frauen- 
straße 4. Gautschpresse. 27. 6. 21. R. 53 667. 


Auslandspatente 


Papiermaschinenantrieb. 


Britisches Patent 111 463. 
A. Berges in Paris. 

Es handelt, sich um den elektrischen Antrieb 
mit je einem Motor für jeden Teil der Papier- 
maschine. Alle Motore M sind Kurzschlußmotore 
und werden von denselben Quellen für den Rotor 
und die Feldmagneten mit Elektrizität gespeist. 
Die Rotore sind im Strom einer Dynamomaschine G 


während die 


geschlossen, 
Strom des Erregers E des Generators G kurz ge- 


kurz Feldmagnete im 
schlossen sind. Um kleine Geschwindigkeitsände- 
rungen zu erzielen, ist je ein Widerstand R in jede 
Zuleitung eingeschaltet. Die Drehbewegung der 
Motore kann sowohl durch Riemen als auch durch 
Zahnradgetriebe auf den betreffenden Maschinenteil 
übertragen werden. ®. —W.— 


Papierleim. 
Französisches Patent 472 662. 
J. A. de Ceco, Kanada. 

Man kocht 100 kg Harz mit 8 bis 10 kg Soda 
und 20 bis 30 Liter Wasser. Außerdem fügt man 
etwa ı kg einer Tanninverbindung, z: B. Tanninsäure. 
hinzu. Man kocht so lange, bis die Soda die ganze 
Harzmenge, die sie verseifen kann, verseift hat oder 
bis die Soda aufgebraucht ist und 30 bis 50 Proz. un- 
verseiftes Harz übrig bleiben. Das unverseifte Harz 
wird aber völlig in der Seife gelöst. Fügt man genug 
Wasser hinzu, scheidet sich das unverseifte Harz als 
sehr feine Emulsion ab, die vorzüglich zum Leimen 
von Papierstoff geeignet ist. — W. — 
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WAS DIE TECHN 


IK NEUES BRINGT 


Der Kesselstein, 
seine Ursache und Beseitigung. 


Wie bekannt, geht Wasser bei der Siedeteinn«ra- 
tur, also bei 100 Grad C, in Dampfform über, und es 
kommt hierbei zur Ausscheidung mineralischer Sub- 
stanzen, deren Art und Menge von dem Charakter 
des Wassers, ob hartes oder weiches, bedingt wird. 
Diese an den Kesselwandungen oder dem Kessel- 
boden sich festsetzenden Niederschläge können ent- 
weder eine feste, steinartige Form zeigen, dann 
haben wir den Kesselstein vor uns, oder die Ab- 
scheidungen treten weich, pulverig oder durch 
Wasserbeimengungen teigig auf, was man als Kessel- 
schlamm bezeichnet. Die chemische Beschaffenheit 
des Wassers oder seine Härte ist natürlich für die 
Kesselsteinbildung von ausschlaggebender Bedeu- 
tung. Quellwasser, besonders wenn sie aus kalk- 
haltigem Boden stammen, werden immer ein ungün- 
stiges Kesselspeisewasser abgeben; grundsätzlich 
verdienen Flußwasser den Vorzug. Die Verwendung 
eines Wassers zu Dampfkesselzwecken hängt von 
der Härte des Wassers ab. In den einzelnen Län- 
dern bedient man sich vielfach verschiedener Härte- 
grade, und zwar deutscher, englischer und französi- 
scher. Ein deutscher Härtegrad ist die Härte, welche 
durch ein Teil Kal. (CaO) in 100 000 Teilen oder 
1o mg Kalk in ı 1 Wasser hervorgebracht wird. 
Man bezeichnet hiernach ein Wasser als weich, das 
weniger als acht deutsche Härtegrade besitzt. 
mittelhart nennt man Wasser von 8—16 deutschen 
Härtegraden; Wasser. die darüber liegen, betrachtet 
man als hart. Durch Kochen kann .hartes Wasser 
weich werden, da der im Wasser etwa vorhandene 
doppeltkohlensaure Kalk eine Zersetzung erleidet. 
Eine möglichst weitreichende Reinigung des Kessel- 
speisewassers wird daher stets die erste Forderung 
zur Verhütung des Kesselsteins bilden. Es ist be- 
kannt, daB zur Lösung dieser Aufgabe eine große 
Zahl von Kesselspeisewasser-Reinigungsapparaten 
geschaffen worden ist, die heute zur Sicherstellung 
eines ökonomischen Kesselbetriebes kaum zu ent- 
behren sind. Ein wirklich chemisch reines Kessel- 
speisewasser zu erzielen, ist mit allergrößten 
Schwierigkeiten verbunden. — Ueber den Vorgang 
der Kesselstein ildung ist folgendes zu bemerken: 
Die im Wasser im gelösten Zustande befindlichen 
Mineralsubstanzen werden beim Erhitzen des Was- 
sers zum Niederschlagen gezwungen. Aus dem 
erhitzten Wasser entweicht die Kohlensäure teil- 
wcise, dadurch verringert sich die zur Löslichkeit der 
Mineralsubstanzen notwendige Wassermenge derart, 
daß die einfach kohlensauren Salze und auch der 
schwefelsaure Kalk (Gips) ausscheiden und sich auf 
den Kesselwandungen absetzen. Unter den Ein- 
wirkungen der Kesselfeuerung gehen diese minerali- 
schen Niederschläge in Sinterung über; durch stän- 
dig neue Niederschläge wächst die Niederschlag- 
menge langsam von Millimeter zu Millimeter, bis es 
zur Bildung einer kompakten Steinmasse gekommen 
ist. Dieser Kesselstein bedeutet nun für den Kessel 
eine Reihe von erheblichen Nachteilen und Gefahren. 


Sind die Kesselwandungen deraft mit Kesselstein 
belegt, so kann das Wasser nicht mehr seinen 
kühlenden Einfluß auf die Kesselbleche geltend 
machen, was auch für den kochenden Zustand des 
Wassers gilt. Die Kesselsteinschicht trennt das 
Kesselwasser von der eisernen Kesselwand; letztere 
wird infolgedessen glühend und so allen Schädigun- 


gen ausgesetzt, die mit diesem Zustand verbunden ' 


sind. Das ständige Glühen des Eisens vermindert 
seine Festigkeit; derartige Kesselbleche pflegen bei 
näherer Untersuchung Ausbeulungen aufzuweisen, 
die oft die weitere Verwendung des ganzen Kessels 
in Frage stellen. Eine besondere Gefahr ergibt sich, 
wenn sich der Kesselstein aus irgendeinem Grunde 
plötzlich löst und das Kesselwasser unvermpitet an 
die glühende Kesselwand tritt. Dann wird eine 
Kesselexplosion unvermeidlich. Andere Schädigun- 
gen des Kesselsteins bewegen sich in der Richtung 
der Wärmeverluste. Es liegt eine große Reihe von 
Untersuchungen über diese Wärmeverluste durch 
Kesselstein vor. So soll eine Kesselsteinschicht von 
ı mm Dicke bereits einen Mehrverbrauch an Kohle 
um 15 Proz. verursachen, eine solche von 6 mm 
Dicke soll den Mehrverbrauch gar um 60 Proz. stei- 
gern. Diese etwas hochgegriffenen Zahlen treffen 
jedenfalls nur bei einem sehr harten und dichten 
Kesselstein zu. Bei dem sehr häufigen porösen 
Kesselstein sind diese Prozentsätze jedenfalls wesent- 
lich niedriger. Nach Andes ergab ein sorgfältiger 
Versuch mit hartem und dichtem Kesselstein, daß 
bei % mm Dicke desselben ein Mehrverbrauch von 
9,55 Proz. Brennmaterial eintrat. Da der Kesselstein 
vorherrschend aus Kalk besteht, so ist damit seine 
Eigenschaft als schlechter Wärmeleiter hinreichend 
gekennzeichnet. Uebrigens muß bemerkt werden, 
daß die Berechnung des durch Kesselstein verur- 
sachten Wärmeverlustes ziemlich schwierig ist, und 
daß es an einer wirklich einwandfreien Methode bis 
jetzt fehlt. Einmal pflegt das Kesselspeisewasser 
in seiner chemischen und physikalischen Zusammen- 
setzung zu schwanken, und damit wird auch die Be- 
schaffenheit des Kesselsteins keine konstante sein, 
anderseits zeigt der Kesselstein je nach Ort und 
Lage im Kessel eine verschiedene Stärke Schon 
diese beiden Faktoren genügen, um etwas Unsicher- 
heit in jede \Värmeverlustberechnung zu bringen. 
Dementsprechend gehen denn auch die Unter- 
suchungsresultate sehr auseinander. Es seien hier 
einige genannt. Nach einer Untersuchung durch 
Wilson soll ein Kesselsteinansatz von 1,5 mm 
Dicke einen Mehrverbrauch an Kohle um 15 Proz. 
und ein solcher von 6 mm Dicke um 40 Proz. be- 
dingen. Noch ungünstigere Resultate ermittelte 
Lewis. Er stellte bei 1,2 mm dicken: Kesselstein 
einen Mehrverbrauch von 16 Proz. und bei 6, 4 mm 
einen solchen von 60 Proz. fest. Besonderes Inter— 
esse verdient ein durch Breckinvidges mit 
einem Lokomotivkessel unternommener Versuch, der 
sich auf die Dauer von 21 Monaten erstreckte. Es 
ergab sich hierbei, daß bei einer Dicke der Kessel- 
steinschicht von 0.8—1,2 mm die Verdampfungs- 
ziffer bei einer Verdampfung von 29.24 kg für jedes 
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(Juadratmeter Heizfläche und Stunde um 9,55 Proz. 
weniger war als bei sorgfältig gereinigten Kessel 
und der stärkeren Verdampfung von 33,12 kg für 
jedes Quadratmeter und jede Stunde. Es muB aber 
auch bemerkt werden, daB es bedeutende Fachmänner 
gibt, welche entgegengesetzter Meinung sind und 
dem Kesselstein bei weiten nicht die ungünstige 
Wirkung beimessen, die ihm allgemein zugeschrie- 
ben wird. Viel schädlicher hält man den schlecht 
leitenden, an der äußeren Heizfläche des Kessels 
sitzenden Ruh. 

Die chemische Zusammensetzung des Kessel- 
steins ist natürlich eine sehr verschiedene. Kessel- 
stein und Kesselschlamm ein und desselben Wassers 
weichen im selben Kessel in der Zusammensetzung 
oftmals ab. Nach Goldberg zeigte cin eine sehr 
harte Kruste bildender Kesselstein im gepulverten 
Zustand folgende Zusammensetzung: 


Gewichtsverlust bei 100 Grad C. . 0,02 % 
Gesamtglühverlust . . ... . 37,33 45 
In Salzsäure Unlösliches . . 2 2... 9,02 „ 
Eisenoxyd und Tonerde... 4,48 „ 
Rak 008.4 35,18 „ 
MagnesiK˖k . 11,47 „ 
Schwefelsäure 2,48 „ 
Kohlensäure. „ e 


Der Kesselstein besteht demnach in der Haupt- 
suche aus 4,22 Proz. schweielsaurem Kalk und 50,55 
Prozent kohlensaurem Kalk. In früherer Zeit unter- 
schied man sechs verschiedene Arten von Kessel- 
steinen je nach dem Charakter der vorherrschend 
enthaltenen mineralischen Verbindung. Diese sechs 
Arten waren Kalkkesselstein (kohlensaurer Kalk und 
schwefelsaurer Kalk), Barytkesselstein (kohlensaurer 
Baryt und schwefelsaurer Baryt), Magnesiakessel- 
stein (reine Magnesia und kohlensaure Magnesia), 
Kieselsäurekesselstein und Mergelkesselstein. Von 
dieser Art der Bezeschnung ist man heute gänzlich 
abgekommen. Man spricht nur noch von Kessel- 
stein im allgemeinen. Kesselschlamm bedeutet au 
sich keine Gefahr für den Kesscl, da der Kessel- 
schlamm meist ohne Schwierigkeit aus dem im Be- 
trieb befindlichen Kessel abgelassen oder abgeblasen 
werden kann (z. B. Gölsdorfsche Schlammabscheider 
bei Lokomotiven. D. R.). 

Nun zur Frage der Verhütung des Kesselsteins 
bei Dampikesseln. Eine vollständige Lösung hat 
dieses Problem bis zur Stunde nicht gefunden; cin 
Zeichen, daß es hier bedeutende Schwierigkeiten. zu 
überwinden gibt. Zuerst seien die Anstriche als 
Schutz gegen Kesselstein genannt. Zweck dieser 
Mittel ist, zu verhindern, daß sich der schlammige 
Kesselstein festsetzen und festbrennen kann. Unter 
den hierfür angewandten Mitteln spielen Asphalt und 
Teerpräparate eine Hauptrolle, während die Oel- 
farbeinittel mehr die Verhinderung von Rost im 
Innern des Kessels bezwecken. Fast allen Mitteln 
wird man nur cine bedingte Wirksamkeit zu- 
sprechen können. Sie können auch insofern eine 
unerwünschte Wirkung zeigen, als durch den An- 
strich die Loslösung des Kesselsteins zu unrechter 
Zeit erfolgt, so daß derselbe auf den Kesselboden 
fällt und dort ungleichmäßige Versinterungen herbei- 
führt. Unter den Kesselanstrichfarben ist als billig- 
stes Mittel Teer zu nennen, der durch Erwärmen 
dünnflüssig zu machen ist. Der Anstrich hat nicht 
zu dick und gleichmäßig zu erfolgen. Etwas Vor- 
sicht ist am Platze, da die Arbeiter durch die Teer- 
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dampfe belästigt. werden. In empfehlendem Sinne 
sind auch l’etroleumrüuckstände zu nennen. In allen 
Fällen ist jedoch die Kesselfläche besonders sorg- 
fältig abzutrocknen. Die Petroleumrückstände reibt 
man vorteilhaft mit wollenen Lappen kräftig auf- 
getragen ein. Auch Graphit hat sich bewährt; man 
reibt ihn mittels einer weichen Bürste ein. Dem 
Graphit schreibt man die Wirkung der selbsttätigen 
Lösung des Kesselsteins zu. Daneben gibt bekannt- 
tich Graphit in Mischung mit Leinöl ein vielgebrauch- 
tes Rostschutzmittel für das Innere der Dampfkessel 
ab. Die Zahi der im Handel befindlichen Mittel gegen 
Kesselstein ist sehr groß, und es erscheinen hier auf 
dem Markt ständig neue Mittel gegen Kesselstein. 
deren Reklame oft in umgekehrtem Verhältnis zur 
Wirksamkeit steht. Eckermann hat über diese 
zahllosen Geheimmittel eingehende chemische Unter- 
suchungen angestellt, die manches unerfreuliche Er- 
gebnis hatten. Wir treffen in diesen Geheimmitteln 
vielfach Soda und Aetznatron an, die auf das Wasser 
mineralausscheidend wirken. Daneben sind auch 
gerbstoifhaltige und sonstige Pflanzenextrakte anzu- 
treffen. Zu nennen sind hier weiter Katechu- und 
l.oheextrakt, Stärkemehl, Melasse und Zucker. Auch 
Fette benutzt man, über deren schädlichen Charakter 
kein Zweifel ist. Es gibt eine nicht unbeträchtliche 
Zahl von Geheimmitteln gegen Kesselstein, die, wenn 
nicht wie viele nutzlos, geradezu schädlich wirken. 
indem die Kesselbleche angegriffen und Rostbildun- 
gen hervorgeruien werden. Manche Mittel verur- 
sachen nichts weiter als eine Verunreinigung des 
Kesselwassers. Mittel, die aus festen, wasserunlös- 
lichen Stoffen, wie Kork, Holzmehl, Sand usw., be- 
stehen, sind rundweg abzulehnen, da jede Nutz- 
wirkung hierbei ausgeschlossen ist. Nur Gefahren 
können hierbei entstehen, da solche Mittel sehr ge- 
eignet sind, Röhren und Hähne zu verstopfen. Wohl 
am stärksten ist die Gruppe der Kesselsteinmittel 


vertreten, welche Soda und Actznatron enthalten. 
Künstliche Färbungen dieser Mittel sind keine 
Seltenheit. Als Regel dürfte gelten, daB man nur 


solche Mittel verwendet, deren chemische Zusammen— 
setzung bekannt ist, denn es bleibt immer gefährlich, 
unbekannte chemische Mittel in den Kessel zu führen. 
der leicht durch Säuren angegriffen und zerstört 
werden kann. Die gründliche, besterprobte Reini- 
gung des Kesselspeise wassers wird immer das 
sicherste und billigste bleiben. 


Was die Beseitigung des Kesselsteins anbelangt, 
so haben sich hier im Laufe der Zeit verschiedene 
Verfahren herausgebildet. Den am Kesselboden am 
stärksten vorhandenen Kesselstein pflegt man viel— 
fach mit schneidenden Ilämmern oder auch mit 
Meißel und Hammer abzuhauen. Vorsicht ist jedoch 
hier geboten, wenn Beschädigungen der Kesselwände 
vermieden werden sollen. Die Beseitigung dünner 
Kesselsteinschichten ist in der Regel schwieriger und 
zeitraubender. Scharfe Stahldrahtbürsten leisten oit 
gute Dienste. Nach Beseitigung des Kesselsteins 
wäscht man das Kesselinnere mit reineın Wasser. 
Nach dem älteren Verfahren ließ man das Kessel- 
wasser bei der bevorstehenden Reinigung ab, öffnete 
den Kessel und suchte auf jede Weise eine möglichst 
schnelle Erkaltung der Kesselwände herbeizuführen, 
um das Kesselinnere begehen zu können. Das Ver- 
fahren ist aber wenig wirtschaftlich, da der Luft- 
zutritt ein Hartwerden des Kesselsteins bewirkte, 
was die Entfernung desselben natürlich erschwerte. 
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Wesentlich leichter gestaltet sich die Reinigung des 
Kessels, wenn man das darin befindliche Wasser cr- 
kalten. läßt, cm es erst dann abzulassen, worauf sich 
die Loslösung des Kesselsteins leichter vollzieht. 
Allerdings wird sich dieses Verfahren wohl nur 
dann anwenden lassen, wenn ein Reservekessel vor- 
handen ist. Im anderen Falle ist die Betriebs— 
störung eine zu lange, da die Abkühlung des mit 
heißem Wasser gefüllten Kessels eine zu langsame 
ist, Der Arbeiter kann das Kesselinnere erst bei 
einer Temperatur von 22—26 Grad C besteigen. 


Zur Beseitigung des Kesselsteins soll sich auch 
folgendes Verfahren bewährt haben. Nachdem der 
Kessel vom Dampf entleert worden ist, laßt man den 
Kessel erkalten. Ist die Wassertemperatur lauwarm 
geworden, so öffnet man den Mannlochdeckel und 
gibt etwa 60 kg Soda auf. Nach erfolgtem Ver- 
schluß des Mannloches wird der Kessel nochmals 
angefeuert und bei 2 Atmosphären Druck etwa 4 bis 
s Tage unter Dampf gehalten, wobei die Verbindung 
mit dem Dampfsammler naturgemäß zu unterbrechen 
ıst, Nachdem man das Kesselfeuer wieder gelöscht 
hat, läßt man das Kesselwasser auf cine mäßige 
Temperatur sinken, so daß unter Beobachtung der 
nötigen Vorsichtsmaßregeln Leute mit Schabern und 
Stahlbürsten den Kessel begehen können. Der weiche 
Kesselstein muß nun von den Arbeitern unter der 
Wasserlinie weggeschabt oder weggebürstet wer- 
den. Mit dem Fortschreiten der Reinigung laßt man 
den Wasserspiegel sinken, natürlich stets nur so 
weit, dab der Luftzutritt zum Kesselstein verhindert 
wird. Denn die bleibende Weichheit des Kessel- 
steins ist die Hauptsache Das Verfahren geht 
schnell, ist besonders billig und erreicht eine fast 
vollständige Reinigung der Kesselwände. Besondere 
Vorteile sind, daß eine Beschädigung der Stemm- 
kanten und Nietköpfe wie beim Abhämmern aus- 
geschlossen ist. Gerade diese Beschädigungen haben 
oit kostspielige Reparaturen im Gefolge. Mit ge- 
schickten Arbeitern erzielt man bei dieser Art 
Reinigung eine Ersparnis von 50 Proz. gegenüber 
dem Abklopfen mit Kesselhämmern. Man hat auch 
Druckluft-Kesselsteinabklopfer konstruiert, die sich 
gut bewährt haben. So macht ein solcher nach dem 
System Voßberg-Magdeburg in der Minute 8000 
Schläge, was sich schließlich nur als Vibration doku- 
mentiert. Weiter ist das Verfahren zu erwähnen, 
den Kesselstein durch Ausdehnung oder Zusammen- 
ziehung des Kessels oder der Kesselsteinkruste zu 
beseitigen. Man bedient sich hierzu einer Stich- 
flamme, entweder Leuchtgas oder Wasserstoffgas, 
die man auf eden Kesselstein hält, worauf sich dieser 
ausdehnt und abspringt. Benutzt man Leuchtgas, 
so wird meistens ein Boetsches Gebläse mit einem 
lLuftakkumulator herangezogen. Bei Benutzung von 
Wasserstoff sind zwei Bleikessel zur Erzeugung des 
Gases und ein kupferner Kessel nebst Druckpumpe 
und Manometer erforderlich, die zur Aufnahme kom- 
vrimierter atmosphärischer Luft dienen. Das Ar- 
beiten mit Leuchtgas dürfte sich in der Regel billiger 
stellen. Auch bei diesem Verfahren besteht der Vor- 
zug, daß die Kesselteile in keiner Weise angegriffen 
werden. Auch läßt sich hierbei der Kesselstein viel- 
fach an Stellen beseitigen, die für das Abhämmern 
überhaupt unzugänglich sind. Auch den elektrischen 
Strom hat man mit Erfolg zum Ablösen des Kessel- 
steins benutzt. 


Maßnahmen zur Erhaltung eines Dampikessels 
müssen, wie Nünster sehr richtig bemerkt, be- 
reits bei der Anfertigung getroffen werden. Vor allen 
Dingen ist ein dauerhafter Anstrich des fertigen 
Kessels zu fordern. Ueber die Behandlung außer 
Betrieb beiindlicher Kessel ist folgendes zu be- 
merken: Man kann hier eine trockene und eine nasse 
Behandlung unterscheiden. Nach Andés hat man 
bei der trockenen Behandlung folgendermaßen zu 
verfahren. Durch ein schwaches Holz- und Kohlen- 
feuer wird der Kessel vollständig ausgetrocknet. 
Man bringt nun in großen, wasserdichten Schalen 
ungelöschten Kalk oder Chlorkalzium in den Kessel, 
der hierauf dicht verschlossen wird. Außen gibt man 
dem Kessel vorteilhaft einen Firnis- oder Blei- 
miennigeanstrich. 


Bei der nassen Behandlung füllt man den Kessel 
vollständig mit Wasser und treibt die Luft durch 
Kochen des Wassers bei geöffneten Sicherheits- 
ventilen aus. Hierauf wird der Kessel luftdicht ge- 
schlossen. Bei eingemauerten Kesseln wird die Be- 
handlung wesentlich durch die Jahreszeit bedingt. 
Kessel, die im Winter außer Betrieb stehen, bringt 
man am besten zur Entleerung und macht den Kessel 
hierauf durch Anheizen trocken. Luftdichter Ver- 
schluß wird alsdann jeden Rostansatz verhindern. 
Bei im Sommer außer Betrieb stehenden Kesseln hat 
das Veriahren, dieselben geöffnet stehen zu lassen, 
Nachteiliges nicht gezeigt. Zu verwerfen ist, außer 
Betrieb befindliche Dampikessel teilweise mit Wasser 
gefüllt stehen zu lassen; die nasse Behandlung ver- 
dient bei solchen Kesseln den Vorzug, die sich in 
feuchten oder mit Dampf gefüllten Räumen betin- 
den. Wir hoffen, mit vorstehendem die cine oder 
andere nützliche Anregung gegeben zu haben. 


Dr. P. Martell 


Vorbereitung von Sulfitzellstoffablauge für 
die Weiterverarbeitung auf Gerbleim, Kleb- 
stoff, Futtermittel usw. 


Um Sulfitzellstoffablauge auf Gerbleim, Kleb- 
stoff, Futtermittel usw. zu verarbeiten, ist es nötig, 
die in der Lauge noch enthaltene freie schweflige 
Säure zu entfernen. Nach einer Erfindung der 
Zellstoffabrik Waldhof und Dr Hans 
Clemm in Mannheim-Waldhof (D. R. P. 345 774) 
wird die freie schweflige Säure der Ablauge auf ein- 
fache und billige Weise ganz oder zum größten Teil 


dadurch beseitigt, daß nian die Ablauge durch eine 


hohe bzw. lange Schicht von zerkleinerten Holz 
oder anderem cellulosehaltigen Material treten läßt, 


- welches die schweflige Säure weitgehend absorbiert. 


benutzt man als absorbierendes 
Ilolzmaterial die zur neuen Kochung bestimmten 
Holzschnitzel. Die Beriesclung kann entweder in 
einem besonderen Pehälter vorgenommen werden 
oder auch in dem Kocher, in welchem die irischen 
Holzschnitzel gekocht werden sollen. Verwendet 
man die Ablauge Heiß, so hat man neben der Rück- 
gewinnung der schwefligen Säure und der Ersparung 
von Neutralisationsmitteln und der Arbeit auch noch 
den Vorteil der Wiedernutzbarmachung der in der 
Ablauge enthaltenen Wärme. Um eine möglichst 
weitgehende Absorption zu erreichen, läßt man die 
Ablauge zweckmäßig längere Zeit mit dem Holz- 
material in Berührung. — Bhl.— 


Schr zweckmäßig 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


50 Jahre Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Ordnung der Veranstaltungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten anläßlich seiner 50 jährig. 
Gedächtnisfeier in Nürnberg vom 8. bis 10. Juni 1922. 


(Etwa notwendig werdende Aenderungen sind vorbehalten.) 


Mittwoch, den 7. Juni. Teilnehmer, 
welche bereits am Mittwoch, den 7. Juni, in Nürn- 
berg ankommen, treffen sich zu einem zwarfglosen 
Beisammensein von 7 Uhr ab im Garten-Restaurant 
des Industrie- und Kulturvereins, Frauentorgraben 
Nr. 49. 

Donnerstag, den 8 Juni %ıo Uhr 
sammeln sich die Teilnehmer am l'rinzregenten- 
Denkmal vor dem Hauptbahnhof und treten von dort 
in Gruppen von 40 bis 50 Personen mit besonderen 
Führern des Fremdenverkehrsvereins Nürnberg einen 
Rundgang durch die Stadt und ihre Sehenswürdig- 
keiten an. (Schluß desselben ı2 Uhr auf dem Haupt- 
markt, Fortsetzung der Führung am 9. Juni, 
1310 Uhr.) — 1 Uhr tritt der Vorstand des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten im Industrie- und 
Kulturverein zu einer Besprechung zusammen. 
2 Uhr Hauptversammlung des V. D. P. im Goldenen 
Saal des Industrier und Kulturvereins. (Zu derselben 
haben nur Mitglieder des V.D.P. Zutritt. Die auf 
den Namen lautende Teilnehmerkarte gilt als Aus- 
weis. Die Tagesordnung wird noch besonders be- 
kanntgegeben.) — 4 Uhr Abfahrt der Damen in 
bereitgestellten Sonderwagen der Straßenbahn vor 
dem Hotel Fürstenhof am Bahnhofsplatz nach dem 
Tiergarten zum Kaffee. — 7 Uhr Begrüßung der 
Teilnehmer im Industrie- und Kulturverein. (Es wird 
Bier und ein Imbiß verabreicht.) 


— 


Freitag, den 9. Juni. 1510 Uhr Fort- 
setzung der Führungen durch die Stadt. Treffpunkt 


Hauptmarkt. — 2 Uhr Festakt im Stadttheater. (Die 
Herren erscheinen hierzu sowie zu dem Festessen im 
Frack, die Damen in .Gesellschaftstoilette.) Die 
Herren des Vorstandes sitzen am Vorstandstisch auf 
der Bühne, die übrigen Herren im Parkett. Die 
Damen werden gebeten, in den Logen und im 1. Rang 
Platz zu nehmen. Um. pünktliches Erscheinen wird 
gebeten, da um 2 Uhr die Türen geschlossen werden. 


Die Reihenfolge der Festhandlung ist folgende: 
1. „Fidelio“-Ouvertüre. 
2. Begrüßung durch den Vorsitzenden des V. D. P.. 

Herm Ebart. 

3. Festrede. Herr Geh. Kommerzienrat Dr. Niet- 
hammer. 

4. BegrüBungen*), Ehrungen. 

5. Festvorstellung, geboten vom V. D. P. 

Zur Aufführung gelangt das Vorspiel und die 
Festwiese (3. Akt) aus den „Meistersingern“ von 
Rich. Wagner. — 5 Uhr gemeinsames Essen im 
großen Saal des Industrie- und Kulturvereins. Nach 
dem Essen weiteres geselliges Beisammensein im 
Industrie- und Kulturverein. 


*) Herren, welche zu sprechen wünschen, werden 


gebeten, dies bei der Geschäftsführung des V. D. P., 
Berlin- Charlottenburg 2. bis zum 15. Mai anzumelden. 


werden dringend gebeten, 


mittelpreise noch nicht abzusehen vermögen: 


Sonnabend, den 10. Juni. 8 Uhr Abfahrt 
vom Hauptbahnhof mit Sonderzug nach Würzburg. 
Nach Ankunft daselbst gegen 10 Uhr finden Führun— 
gen durch die Stadt und nach dem Schloß statt. 
(Die Teilnehmer haben die Wahl, sich für ersteres 
oder letzteres zu entscheiden. Die Würzburger 
Herren, welche die Führung übernommen haben, 
werden die Mitglieder des V.D.P. am Bahnhof er- 
warten.) — 2 Uhr gemeinsames Frühstück im 
Huttenschen Garten. Im Anschluß hieran löst sich 
die Versammlung auf. (Die Bahnbehörde in Würz- 
burg wird verständigt, daß mit einer stärkeren Be- 
nutzung der abends abgehenden Schnellzüge zu rech- 
nen ist. Sollte bei einzelnen Teilnehmern der Wunsch 
bestehen, in Würzburg zu übernachten, so benennen 
wir folgende Hotels: Kronprinz, Reichshof, Schwan, 
Weißes Lamm.) l 

Bemerkungen: Das vorliegende Programm 
ist dem Ernst der Zeit angepaßt. Die diesjährigen 
Veranstaltungen spielen sich auf alter deutscher 
Kulturstätte ab, an die sich bedeutungsvolle ge- 
schichtliche Erinnerungen aus der Vergangenheit und 
viele künstlerische Reize knüpfen. Unsere Mitglieder 
trotz der schweren Zeit. 
die unser armes. geplagtes Vaterland durchzumachen 
hat, der Einladung folge zu leisten und die Ver- 
anstaltungen durch die Teilnahme ihrer Damen zu 
verschönen. 

Es gelangen zwei Gutscheinhefte zur Ausgabe, 
die zugleich als Ausweis dienen, ein Heft für Nürn- 
berg, enthaltend: Führung durch Nürnberg, Eintritt 
in den Tiergarten, Imbiß und Bier am Begrüßungs- 
abend, Festvorstellung und Festessen (ohne Ge- 
tränke): ferner ein Heft für den Ausflug. nach 
Würzburg, mit Abschnitten für die Fahrt im Sonder- 
zug, die Führung durch Würzburg und das Früh- 
stück (ohne Getränke). Den Preis der Gutschein- 
hefte können wir noch nicht genau angeben, da die 
betreffenden Gastwirte die Veränderung der Lebens- 
viel- 
leicht tritt auch noch eine weitere Erhöhung der 
Eisenbahnfahrpreise ein., Ungefähr wird sich das 
Heft für Nürnberg auf 300 M. und dasjenige für 
Würzburg auf 150 M. stellen. 

Die Gutscheinhefte sind ausschließlich durch die 
Geschäftsführung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, Berlin-Charlottenburg, Neue Grolman- 
strabe 5/6, zu beziehen; sie lauten auf den Namen 
und sind streng persönlich. Die Bestellungen werden 
bis zum 1. Mai erbeten, damit der Verein einen 
Ueberblick über den Umfang der Beteiligung zu ge- 
winnen in der Lage ist. Von Einzahlungen bitten 
wir also vorläufig abzusehen. Am 7., 8. und ọ. Juni 
wird in Nürnberg im Palasthotel „Fürstenhof“ eine 
Geschäftsstelle des Vereins eingerichtet. 

Die Mitglieder werden ferner im eigenen Inter- 
esse gebeten, schon jetzt von sich aus Zimmer direkt 
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in Nürnberg zu bestellen und sich die Vormerkung 
derselben bestätigen zu lassen, da infolge der Ober- 
ammergauer Passionsspiele sowie aus anderen Grün- 
den im kommenden Sommer mit einer sehr starken 
Besetzung der Nürnberger Hotels zu rechnen ist. 
Wer keine Wohnung im Hotel erhalten sollte oder 
von vornherein beabsichtigt, Privatunterkunft zu 
nehmen, wende sich an den Wohnungsnachweis des 
Fremdenverkehrsvereins Nürnberg, dessen Geschäfts- 
stelle sich im Hauptbahnhof befindet; derselbe ist 
bereit, bis zum 15. Mai Zimmerbestellungen entgegen- 
zunehmen und wird das Weitere dann im einzelnen 
Falle veranlassen. 


Es wird ausdrücklich darauf hingewiesen, daß 
die Zimmerbeschaffung Sache jedes einzelnen Teil- 
nehmers ist und der Festausschuß, welcher alle er- 
forderlichen Vorbereitungen getroffen hat, keine 
weitere Verantwortung für die Unterbringung der 
Teilnehmer übernehmen kann. 


Die Adressen der Nürnberger Hotels sind 


\olgende: Betten 
Bamberger Hof, Königstraße 4. 100 
Blaue Traube, Pfannenschmiedsgasse 20. 8o 
Deutscher Hof, Brauntorgraben 229. 90 
Deutscher Kaiser, Königstraße .. . 8o 
Föttinger, Königstraße 58 . . . 24 
Goldener Hahn, Bann n gni cë 18 60 
Goldener Kranz, Hallplatz 122 324 
Hotel drei Raben, Königstraße 63. 30 
Kaiserhof, Königstraße 3300 90 
Königshof, Königstraße 85 888. 90 
Nürnberger Hof, Königstraße 17h2. 40 
Palasthotel Fürstenhof (Grand Hotel), 
Bahnhofstraße 300 
Pillhofer, Königstraße 7898. 20 
Plaut, Hallplatz 7 z oO 
Roter Hahn, Königstraße 445 er „„ 180 
Schneiders Hotel, Johannesgasse 20. . . 28 
St. Sebald, Katholisches Hospiz 40 
Sterntorhospiz, Tafelhofstraze 14 . . . 100 
Victoria, Königstraße 80. . . . . 2... MO 
Wittelsbach, Pfännensehmiedsgässe 22 120 
Weißer Hahn, Königstraße 42282828. 100 
Weißer Löwe, Königstraße 28 | 60 
Württemberger Hof (Sendia Hotél; Bahnhoi- 
platz 2 . . © 250 
Würzburger Hot. Taielhoistraße 30 8 30 


Der Res d 


— : 


Sitzungsbericht des Verbandes der Altpapier- Sortier- 
anstalten und Großhandlungen Deutschlands. 
Die stark besuchte ordentliche Mitgliederver- 

sammlung des Verbandes der Altpapier-Sortier- 

anstalten und Großhandlungen Deutschlands E. V., 


die am 21. März 1922 in Berlin stattfand, hat die nach- 


stehenden „Geschäftsbedingungen für den Handel mit 
Altpapier unter Altpapierhändlern“ aufgestellt. Laut 
einstimmigem Beschluß der Mitgliederversammlung ist 
festgestellt worden, daß die in den Geschäftsbedingun- 
gen niedergelegten Grundsätze die geltende Auffassung 
des Altpapierhandels wiedergeben. 

Weiter sind die Mitglieder durch einstimmigen 
Beschluß verpflichtet worden, den & 11 der am 6. Ok- 
tober 1919 von der Altpapier-Kommission festgestell- 
ten Handelsgebräuche für den Handel mit Altpapier 
ausnahmslos ihren .Abschlüssen zugrunde zu legen, 
dabei aber in Berücksichtigung der Geldentwertung als 


Leihgebühr bei Zurückbehaltung von Privatdecken 
5o M. pro Tag und Decke zu berechnen. 

„Für Privatdecken, die vom Verkäufer gestellt 
werden, kann dieser als Leihgebühr den gleichen Satz 
verlangen, der für Bahndecken erhoben wird. Weist 
der Verkäufer höhere Selbstkosten nach, so sind diese 
zu erstatten. Hat er in der Faktura Leihgebühren für 
Privatdecken eingesetzt, so hat er das Risiko des Ver- 
lustes und der Beschädigung auf dem Transport: zu 
tragen, sonst der Empfänger. Die Rücksendung der 
Privatdecken hat innerhalb dreier Tage nach Eingang 
der Sendung franko zu erfolgen. Sonsf ist außer der 


vorgenannten Deckenmiete noch eine weitere Leih- 


gebühr von 2 M. pro Tag und Decke vom Empfangs- 
tage der Sendung bis zum Rücksendungstage der 
Decken zu vergüten.“ 
Der Ausschuß des Verbandes setzt sich wie folgt 
zusammen: 
1. Stephan Meyer, i. Fa. Samuel Meyer, Berlin- 
Lichtenberg, Herzbergstr. 26, als Vorsitzender. 
2. Paul Müller, i. Fa. Pröchel & Hermans, Berlin 
NW 40, Heidestr. 15, als stellv. Vorsitzender. 
3. Louis Baer, i. Fa. H. Meyer & Co., Lübeck. 
4. Alfred Berger, ı. Fa, Ignatz Berger, Frankfurt 
a. M., Gr. Friedberger Str. 13-17. 
5. Alwin Herzog, i. Fa. Irmscher & Herzog, Dres- 
den-A. 28, Tharandter Str. 25-27. 
6. Henry Rothschild, i. Fa. J. Adler jr., Frankfurt 
a, M., Gutleutstr. 40. 
7. Alfred Ulmer, i. Fa. Emil Ulmer, Köln a. Rh. 
8. Leopold Wolff, i. Fa. Gebr. Wolff, München. 


. für den Handel mit Altpapier 
unter Altpapierhändlern, 


lestgestellt von dem Verband der Altpapier- Sortier- 
anstalten und -Großhandlungen Deutschlands E. V., 
am 21. März 1922. 


8 1. Abschlüsse sollen auf eine bestimmte Menge 
lauten. 

$ 2. Als Waggon (Wagenladung) gilt stets eine 
Menge von 10000 Kilogramm. Hat also z. B. jemand 
5 Waggons verkauft und 4 Waggons zu 12 500 Kilo- 
gramm geliefert, so ist der Abschluß damit erledigt. 

$ 3. Die Mehr- oder Minderlieferung bei Ab- 
schlüssen bis za 20000 Kilogramm (2 Waggons) darf 
10 v. H., bei größeren Abschlüssen darf sie 5 v. H. 
betragen. Ist eine ungefähre Menge (etwa) verkauft, 
so darf die Mehr- oder Mindermenge in allen Fällen 
10 v. H. betragen. 

8 4. Ist eine unbestimmte Menge von... bis... 
verkauft, so hat der Verkäufer die Wahl, wieviel er 
liefern will. Sobald die Mindestmenge geliefert ist, 
hat er jedoch auf Verlangen des Käufers innerhalb 
drei Tagen zu erklären, wieviel er insgesamt auf den 
Abschluß liefern will.. Gibt er keine Erklärung inner- 
halb der Frist ab, so gilt nur die Mindestmenge als 
verkauft. Der Abschluß gilt ferner als erledigt, 
wenn der Verkäufer innerhalb 14 Tagen nach Ver- 
ladung der Mindestmenge keine weitere Lieferung 
vornimmt und keine Anzeige macht, daß er noch 
liefern will. 

$ 5. Ist eine Minderlieferung größer als gie ge- 
mäß § 3 zulässig ist, oder hat der Verkäufer zur Aus- 


lieferung mehr Waggons gebraucht, als bei einer 


Verladung von je 10 000 Kilogramm gebraucht 
wären, so hat er die entstandene Frachtdifferenz zu 
tragen. 
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$ 6. Der Käufer kann in allen Fällen, in denen 
nicht die zu liefernde Menge geliefert ist, Nachliefe- 
rung auch als Stückgut verlangen, jedoch nur, wenn 
er diese Forderung innerhalb drei Tagen nach Kennt- 
nis durch. Empfang der Ware oder einer Aufstellung 
oder Rechnung, aus der das Mindergewicht ersicht- 
lich ist, stellt. Die durch die Nachlieferung etwa 
entstandene Mehrfracht geht zu Lasten des Ver- 
käufers. 

Mängel. 

§ 7. Das Altpapier ist trocken zu liefern. Dies 
gilt nicht für Spinnpapierabfälle. Bei Ablieferung 
:unsortierter und gemischter Papierabfälle ist die Mit; 
lieferung. eines der Qualität der Ware entsprechen- 
den Prozentsatzes Ungehörigkeiten zulässig. 

$ 8. Ist eine Ware „nach Muster“ verkauft, so 
gibt das Muster nur den ungefähren Ausfall der 
Ware wieder (Typmuster). Sollen die Eigenschaften 
des Musters als zugesichert gelten, so muß dieses 
besonders vereinbart werden, es muß z. B. „genau 
nach Muster“ verkauft werden. 

$ 9. Weisen bei einer Lieferung nur einzelne 
Ballen (Säcke, Pakete), Fehler auf, so kann nur 
Minderung verlangt werden, es sei denn, daß die 
fehlerhaften Ballen mehr als 10 v. H. der ganzen 
Lieferung betragen. | 
Die Bestimmungen des Abs. 1 kommen nicht 
zur Anwendung, wenn die Ware unmittelbar an 
einen Fabrikanten als Abnehmer des Käufers geht, 
und dieser wegen der ganzen Sendung Wandfung 
oder Nachlieferung verlangt, und wenn der Liefe- 
rant- die Ware an einen Spediteur oder an die 
Adresse des endgültigen Abnehmers oder an einen 
anderen Ort als den der Niederlassung des. Käufers 
verladen hat. 

§ 10. Bei Transitgeschäften braucht die Ware 
erst nach Ankunft am endgültigen Bestimmungsort 
untersucht zu werden. Als Transitgeschäft gilt es, 
wenn die Ware an einen Spediteur oder nicht an den 
Ort der gewerblichen Niederlassung des Käufers 
versandt wird oder, falls die Versendung an eine 
andere Adresse erfolgt als an den Käufer, nicht an 
den Sitz einer gewerblichen Niederlassung des 
Adressaten. l 

In allen übrigen Fällen muß die Ware an dem 
Ort untersucht werden, an den sie adressiert ist. 
Ware, die ins Ausland verschickt wird, muß späte- 
stens auf der Grenzstation untersucht und gerügt 
werden. 

§ 11. Die Untersuchungsfrist für einen Händler 
beträgt zwei Tage nach Eingang der Ware auf der 
Bestimmungsstation, dabei wird der Tag des Emp- 
fanges nicht mitgerechnet. 

Ist der endgültige Empfänger nicht der Käufer, 
so muß jeder Händler, der eine Rüge weiterzugeben 
hat, diese innerhalb 24 Stunden telegraphisch weiter- 
geben, widrigenfalls die Rüge nicht als rechtzeitig 
erhoben gilt. 

$ 12. Bemängelungen sollen unmittelbar gegenüber 
dem Lieferanten, also nicht dessen Vertretern, 
tunlichst telegraphisch mitgeteilt werden. 

§ 13. Jede bemängelte Ware muß, wenn der 
Lieferant am Orte wohnt, 24 Stunden, sonst drei Tage 
rach Abgang einer Depesche oder fünf Tage nach 
Abgang eines Briefes vom letzten Empfänger, 
soweit dieser ein Händler ist, zur Besichtigung bereit 
gehalten werden. Verstößt der Empfänger gegen diese 
Bestimmung, und kann der Lieferant infolge dieses 


und 


Verstoßes die Ware nicht besichtigen, so verliert der 
Käufer alle Rechte. 

Die Standgelder, die etwa entstehen, sind vom 
Verkäufer zu tragen, wenn die Bemängelung zu Recht 
erfolgt ist. 

$ 14. Die zur e gestellte Ware muß ord- 
nungsgemäßB aufbewahrt und versichert werden. Der 
Empfänger ist verpflichtet, gegen Erstattung der Un- 
kosten bemängelte Ware frei Waggon der Empfangs- 
stelle zurückzulietern. 


Zahlungsbedingungen. 


$ 15. Mangels einer besonderen Vereinbarung ist 
netto Kasse innerhalb zehn Tagen nach Eingang der 
Ware zu zahlen. Bei Ueberschreitung dieser Frist sind 
Zinsen entsprechend dem Lombardsatze der Reichs- 
bank zu vergüten. Wenn in Akzepten bezahlt werden 
darf, müssen diese an einem Reichsbankplatze zahlbar 
gestellt und gestempelt sein. Bei unbarer Zahlung darf 
der Lieferant Diskontvergütung zum Lombardsatze 
der Reichsbank, Einziehungskosten und etwaige Kurs- 
verluste berechnen. Eine Verbindlichkeit für recht- 
zeitige Vorzeigung oder Protesterhebung von 
Wechseln, Schecks und anderen Papieren wird nicht 
übernommen. Der Verkäufer ist, falls dies nicht aus- 
drücklich vereinbart ist, zur Hereinnahme von 
Wechseln und anderen Papieren nicht verpflichtet. 


Fracht. 


$ 16. Abschlüsse gelten frei Waggon Verlade- 
station, bei Schiffsverladungen frei Ufer, bei Liefe- 
rungen ohne Verladung frei Hof des Käufers. 

Planmiete, Frachtbriefstempel usw. gehen zu 
Lasten des Frachtzahlers. Bei Käufen frei Empfangs- 
station ist der Empfänger verpflichtet, die Fracht zu 
verauslagen. 

Das Wiegegeld trägt der Verkäufer, ebenso An- 
schlußgebühren auf der Abgangsstation. 


Lieferfrist. 


$ 17. Ist eine Lieferfrist nicht bedungen, so ist 
die Ware innerhalb einer angemessenen Frist zu lie- 
fern und sofort abzunehmen. 

$ 18. Ist „auf Abruf“ ohne nähere Zeitangabe 
verkauft, so muß der Abruf spätestens innerhalb zwei 
Wochen nach Abruf erfolgen. 

$ 19. Nachlieferungsfristen und Nachfristen 
für Abnahmen müssen mindestens zehn Tage betragen. 
Im übrigen hängt es von der Lage des Einzelfalles ab, 
welche Frist als angemessen zu gelten hat. 

Geschäfte, bei denen die Vereinbarung „prompte 
Lieferung“ oder eine ähnliche Vereinbarung getroffen 
ist, gelten nicht als Fixgeschäfte; die Setzung einer 
Nachfrist erübrigt sich also nicht. ö 


Verpackung. 

$ 20. Die Lieferung hat verpackt zu erfolgen, und 
zwar in Preßballen, Säcken oder Paketen. Bei Ab- 
lieferung ın Preßballen und Paketen erfolgt die Be- 
rechnung brutto für netto. Unverpackt gesandte 
Ladungen können zurückgewiesen, oder die durch die 
mangelhafte Verpackung entstehenden Mehrkosten 
beim Entladen, Rollgeld und dergleichen und Ge- 
wichtsverluste dem Lieferanten in Abzug gebracht 
werden. | l 

$ 21. Capzüchen und Säcke sind innerhalb sechs 
Wochen nach Absendung franko und in ordnungs- 
gemäßem Zustande zurückzuliefern, soweit nicht aus- 
drücklich Berechnung der Ware brutto für netto ver- 
einbart ist. Erfolgt die Rücksendung nicht innerhalb 


r 
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dieser Frist, so sind die Capzüchen und Säcke zum 
Deckungspreise, den der Verkäufer für eine Ersatz-, 
beschaffung aufwenden muß, zu bezahlen. Falls der, 
Verkäufer die Frist für die Rücksendung verlängert, 
ist er berechtigt, pro Tag und Sack oder Capzüche eine 
Leihgebühr zu berechnen, die täglich 50 v. H, des je- 
weiligen Wertes von Capzüchen und Säcken nicht über- 
schreiten soll. Leihgelder dürfen höchstens den 
Deckungspreis für Ersatzbeschaffung von Capzüchen, 
zuzüglich einer Vergütung von 10 v. H. für Zinsen 
und sonstige Spesen erreichen. Die Anzahl von Cap- 
zūchen und Säcken ist unbedingt in der Rechnung, 
möglichst aber auch im Frachtbrief anzugeben, wenn 
Rücklieferung vom Käufer beansprucht werden soll. 
Der Käufer ıst zur ordnungsmäßigen Aufbewahrung 
und Versicherung der Capzüchen und Säcke ver- 
pflichtet. 


$ 22. Für Privatdecken, die vom Verkäufer ge- 
stellt werden, kann dieser als Leihgebühr den gleichen 
Satz beanspruchen, der von der Eisenbahnverwaltung 
für Deckenmiete erhoben wird. Die Gefahr des Ver- 
lustes und der Beschädigung trägt der Käufer. Be- 
nutzt der Lieferant Leihdecken, so kommen für Be- 
rechnung der Deckenmiete und auch sonst die Ver- 
tragsbedingungen des Verbandes der Verleihanstalten 
von Wagendecken e. V. für die Vermietung von im- 
prägnierten Wagendecken zur Geltung, und zwar die- 
jenige Auflage der Bedingungen, die zur Zeit des Ver- 
sandes gültig war. Die Rücksendung der Privatdecken 
und Leihdecken hat innerhalb dreier Tage nach Ein- 
gang der Sendung franko zu erfolgen. Bei Nicht- 
innehaltung dieser Frist ıst außer der vorgenannten 
Deckenmiete bei eigenen Decken noch eine weitere 
Leibgebühr von 50 Mark pro Tag und Decke, vom 
Empfangstage der Sendung bis zum Rücksendungs- 
tage der Decke zu vergüten. 


Gewicht. 


$ 23. Jeder Versender ist verpflichtet, die leere 
oder volle Verwiegung des Waggons zu beantragen. Ist 
der Waggon auf der Abgangs- oder einer Zwischen- 
station leer und voll gewogen, so gilt das so ermittelte 
Gewicht als versandt, 

Ist auf der Abgangs- oder einer Zwischenstation 
nur der beladene Waggon gewogen, so gilt als versand- 
tes Gewicht das auf der Ankunftsstation ermittelte, 
wenn dort eine Voll- oder Leerverwiegung erfolgt ist, 
und die Vollverwiegung keine größere Differenz als eine 
solche von 500 Kilogramm gegenüber der Vollverwie- 
gung auf der Abgangs- oder Zwischenstation ergeben 
hat. | 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure, 


Stiftung: Unser Mitglied, Herr Ing. Ragnar 
Wieselgren, Gewerbeinspektor in Karlstad, Schwe- 
den, stiftete für die wissenschaftlichen Zwecke unse- 
res Vereins 500 M., wofür wir ihm hiermit herzlich 
danken. 

Als Mitglied meldete sich Herr Richard Stutz 
in Firma New Vork and Pennsylvania Company, 
New York, 54 West, 82nd Str. U. S. A. 

llerr Dir. Daniel Schanz i. Firma Papierfabrik 

Oberschmitten, W. & J. _Moufang, Ober- 

schmitten, Hessen 


Herr Dipl.-Ing. Dr. Leopold Hochfelder, Be- 
triebsing. und -Chemiker der Slowakischen 
Papierfabrik, Ružomberok, Slowakei. 


0 
Adressenänderung: Herr Dipl.-Ing. 
Martin Gottlöber, bisher in Bautzen, ist jetzt in der 
Cellulosefabrik Drvar, Drvar, Jugoslawien, beschäf- 
tigt. Der Vorstand. 


Die neuen Zellstoffpreise. 


Die Zellstoffpreise sind vom Verein Deutscher 
Zellstoff- Fabrikanten für den Monat April 1922 
wie folgt festgesetzt worden (für 100 kg 88: 100): 
Secunda, ungebleicht . 1000 M. 


Ib, ungebleicht . . . . . 1100 „„ 
Prima normal, ungebleicht . 1150 „ 
Prima bleich fähig. 1200 „ 
Secunda, gebleicht. 1375 „ 
Prima, gebleicht 1450 „ 


Die Preise verstehen sich franko Bahnstation 
des Empfängers. 


Die neuen Kohlenpreise. 

Der Reichskohlenverband Berlin veröffentlicht im 
„Reichsanzeiger“ Nr. 78 vom 1. April d. J. die neuen 
Brennstoffverkaufspreise, die ab 1. April 1922 Geltung 
haben. Wir geben aus den Listen nachfolgende Ueber- 
sicht (alles in Mark je Tonne einschl. Kohlen- und 
Umsatzsteuer): 


Rheinisch- Westfälisches Kohlen- 
syndikat. 


Fettkohlen: Fördergruskohlen 699,80, För- 
derkohlen 713, 20, melierte Kohlen 754. 60, bestmelierte 
Kohlen 800, 20, Stückkohlen 936, 90, gew. Nub I—III 
957,80, gew. Nuß IV 923,70, gew. Nuß V 889,70, Koks- 
kohlen 727,20. | 

Gas- und Gasflammkohlen: Förder- 
gruskohlen 699,80,. Flammförderkohlen 713,20, Gas- 
flammförderkohlen 747,90, Generatorkohlen 775,20, 
Gasförderkohlen 809,80, Stückkohlen I 936,90, gew. 
Nuß I—III 957,80, gew. Nub IV 923,70, gew. Nub V 
889,70, Nußgruskohlen 699,80, gew. Feinkohlen 727,20. 

EBkohlen: Fördergruskohlen 699,80, Förder- 
kohlen 25 v. H. 706,40, Förderkohlen 35 v. H. 713,20, 
bestmelierte 50 v. H. 800,20, Stückkohlen 938,60, gew. 
Nuß I und II 1051,90, gew. Nuß III 1006,90, gew. 
NuB IV 923,70, Feinkohlen 685,80. l 

Magerkohlen: Oestliches Revier: 
Fördergruskohlen 699,80, Förderkohlen 25 v. H. 706,40, 
Förderkohlen 35 v. H. 713,20, bestmelierte 50 v. H. 
772,90, Stückkohlen 962,60, gew. Nuß I und Il 1070,30, 
gew. Nuß III 1012,60, gew. Nuß IV 923,70, ungew. 
Feinkohlen 672 M. — Westliches Revier: För- 
dergruskohlen 692,60, Förderkohlen 25 v. H. 706,40, 
Förderkohlen 35 v. H. 713,20, melierte 45 v. H. 747,40, 
Stückkohlen 964,50, gew. Anthrazit Nuß I 1047,20, gew. 
Anthrazit Nuß II 1177,50, gew. Anthrazit Nuß III 
1049,20, gew. Anthrazit Nuß IV 868,10, unge w. Fein- 
kohlen 665,10, gew. Feinkohlen 678, 90. 

Schlamm und minderwertige Fein- 
kohlen: minderw. Feinkohlen 271, 30, Schlamm- 
kohlen 253, Mittelprodukte und Nachwaschkohlen 
182,30, Feinwaschberge 86, 20. 

Koks: Großkoks I 1024, 40, do. II 1018, 60, do. 
III 1012,80, Gießereikoks 1059,60, Brechkoks I und II 


. 1194, do. III 1123,60, do. IV 1006,90, Koks, halb ges. 
und halb gebr. 


1061,10, Knabbel- und Abfallkoks 
1055,40, Kleinkoks, gesiebt, 1049.20, Perlkoks, gesiebt. 
1006.00, Koksgrus 400, 20. 
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e . 
Rheinisches Braunkohlensyndikat. 


Briketts mit Frachtgrundlage Liblar 451,30, Doof- 
briketts mit Frachtgrundlage Liblar 463,50, Förder- 
kohlen ab Werk 119,70, Siebkohlen ab Werk 129, 
Brikettabtrieb ab Werk 129, Staub-, Schlamm- und 
Flitterkohlen 119, 70. 


Mitteldeutsches Braunkohlensyndikat. 


Briketts im Hausbrand- und größerem Industrie- 
format des mitteldeutschen Kernreviers und der übri- 
gen Reviere außer Kassel 550, Nußbriketts 567, Nüß- 
chenbriketts 584, Briketts des Kasseler Reviers 592, 
Brikettspäne 413,20, Naßpreßsteine 478. — Rohkohlen 
(1 Tonne gleich etwa 14 Hektoliter): Förderkohlen 
156,80, Siebkohlen 172,50, Stückkohlen 188,20. 


Ostelbisches Braunkohlensyndikat. 


Niederlausitzer Gruppe: Briketts im 
Hausbrand- und größerem Industrieformat 550, Bri- 
ketts im kleineren Industrieformat 584, Brikettspäne 
413,20, Naßpreßsteine 478, Förderkohlen 153,50, Sieb- 
kohlen 174,50, Stückkohlen 198, Staubkohlen 144. 


Neue oberschlesische Kohlenpreise. 

Nach einer Mitteilung der staatlichen Bergwerks- 
direktion Hindenburg gelten ab 1. April d. J. bis auf 
weiteres für den allgemeinen Bahn- und Wasserver- 
kehr im Inland (ohne das oberschlesische Abstim- 
mungsgebiet) folgende Tagespreise der staatlichen 
Steinkohlenzechen Oberschlesiens (für 1 Tonne gleich 
20 Zentner frei Waggon auf der Grube). In der fol- 
genden Aufstellung bedeutet: (A) gleich Flammkohle, 
(B) gleich Gaskohle, K.-G. gleich Königsgrube und 
Rheinbabenschächte, K.-L.-G. gleich Königin-Luise- 
Grube. Stückkohlen: (A) K.-G: 808,60 M., K.- 
IL. -G. 808,80 M., (B) 809,80 M. — Würfelkohlen 
wie Stückkohlen. — Nuß kohlen: Ia gewaschene 
(A) K.-L.-G. 808,80 M., (B) 809,80 M., dito Ia (A) 
K.-G. 800, 30 M., K.-L.-G. 809,50 M., dito I gewaschen 
(B) 868,50 M., dito I (B) 810, 50 M., dito II a ge- 
waschen (A) K.-L.-G. 850, 30 M., (B) 851,30 M., dito 
IIa (A) K.-G. 792,10 M., K.-L.-G. 792,30 M., (B) 
793,30 M., dito IIb gewaschen (A) K.-G. 790, 70 M., 
K.-L.-G. 790,0 M. — Erbskohlen: gewaschen 
(A) K.-L.-G. 847,10 M., (A) K.-G. 788,90 M., K.-L.-G. 
789,10 M. — Grießkohlen: (A) K.-L.-G. 787,90 
Mark. — Förderkohlen: (A) K.-L.-G. 791,50 M., 
(B) 792,50 M. — Kleinkohlen: (A) K.-G. 745,80 
Mark, K.-L.-G. 746 M. — Räbterkleinkohlen: 
(A) K.-G. 67940 M., K.-1.-G. 679,60 M. — Staub- 
kohlen: gewaschen (A) K.-L.-G. 583,80 M., (A) 
K.-G. 548,20 M., K.-L.-G. 548,80 M. — Im oberschle- 
sıschen Abstimmungsgebiet stellen sich die Kohlen- 
preise ab ı. April auf den der staatlichen Bergwerks- 
direktion unterstehenden Gruben Phönixgrube und 
Rheinbabenschächte auf 673,10 M., für Stückkohle bis 
herabgehend für Staubkohle auf 499,20 M. je Tonne; 
auf der Königin-Luise-Grube erhöht sich der Preis je 
nach Qualität je Tonne um 20 Pfennig, 


Bericht über das Verbandsexamen 
des Wintersemesters an der Papiermacherabteilung 
des Technikums Altenburg. 


Am Montag, den 27. März 1922 fand das dies- 


jährige Verbandsexamen des Wintersemesters an der . 


Papiermacherabteilung des Technikums in Altenburg 
unter Vorsitz des Herrn Gewerbeassessor 
Klautsch und in Anwesenheit der Mitglieder der 


‚zimmer sowie Baderäume. 


Fachschulkommission des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, Herrn Generaldirektor Schinkel und 
Direktor Diamant, statt. 


Wegen ungenügender Semestralleistungen und 
ungünstigen Ausfalls der schriftlichen Prüfung 
wurden fünf Hörer zur mündlichen Prüfung nicht 
zugelassen. 


Die zwölf Hörer, welche sich der mündlichen 
Prüfung unterzogen, wurden in Chemie der Papier- 
fabrikation und Technologie der Papierfabrikation 
sowie über ausgewählte Kapitel aus der Maschinen- 
technik ausführlich geprüft. Die Ergebnisse der 
mündlichen Prüfung waren ganz vorzügliche. Alle 
Kandidaten haben die gestellten Aufgaben richtig 
gelöst und die Antworten erwiesen, daß die Hörer 
nicht nur fleißig gelernt, sondern auch den Prüfungs- 
stoff mit Verständnis aufgefaßt hatten. 


Die Prüfungskommission entschied, daß folgende 
zwei Herren die Prüfung mit Auszeichnung be- 
standen haben: 


Herr Karl Huber und Herr Karl Wernicke. 
Ferner haben nachstehende Herren die Prüfung 
mit gutem Erfolge abgelegt: 


Herr Ernst Greiner, Herr Julius Many, 


Herr Ernst Marx, Herr Franz Neuner, Herr 
Erwin Reinhardt, Herr Werner Rieck, Herr 
Erich Schaeuffelen, Herr Albert Schwei- 
ker, Herr Rudolf Winkler, Herr Fritz Zelfel. 


Erfreulicherweise können wir berichten, daß 
Herr Direktor Roskothen keine Opfer gescheut 
hat, um die Einrichtung am Technikum Altenburg 
weiter auszubauen. und das Vorlagenmaterial sowie 
die technologischen Sammlungen der Anstalt zu ver- 
mehren. Die Einrichtung eines modernen Labora- 
toriums für metallographische Untersuchung ver- 
dient besondere Erwähnung. 

Den Vertretern des V.D.P. wurde in dankens- 
werter Weise Gelegenheit geboten, das neueingerich- 
tete Studierendenheim, zu dessen Errichtung der 
V. D. P. und der Arbeitgeberverband der Deutschen 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und: Holzstoff- Industrie, 
Gruppe Sachsen, Beiträge geleistet natien zu besich- 
tigen. 

Das Studierendenheim ist in dem von der Alten- 
burger Regierung zur Verfügung gestellten Plateau- 
gebäude in landschaftlich hervorragend schöner 
Lage untergebracht. Durch: vollständigen Umbau 
des Gebäudes wurden zwei große Speisesäle für die 
Hörer des Technikums geschaffen, ferner ein Ar- 
beits- und Zeichenraum, ein Lese- und Bibliotheks- 
Der Küchenbetrieb, der 
in den Händen der Schulleitung ruht, ermöglicht es, 
300 bis 400 Hörern des Technikums ein schmack- 
haftes und kräftiges Mittag- und Abendessen unter 
Herstellungskosten zu besonders billigen Preisen zu 
verabreichen. Sämtliche Räume sind auf das zweck- 
mäßigste eingerichtet, und bei aller Einfachheit sind 
Räume geschaffen worden, welche den Beschauer 
auch vom ästhetischen und künstlerischen Stand- 
punkte aus voll befriedigen müssen. Herr Direktor 
Roskothen hat hier mit verhältnismäßig geringen 
Mitteln ein Werk geschaffen, das bei der herrschen- 
den Teuerung und Wohnungsnot für den Weiter- 
bestand des Technikums von großer Bedeutung sein 
wird und die vollste Anerkennung verdient. 

(gez.) A. Schinkel. (gez.) Robert Diamant, 


Heft 14, 1922 


Späte Erkenntnis. 

In der Empfangsbestätigung des im Jahre 1014 
noch vor dem Kriege versandten Fest- und Auslands- 
heftes unserer Zeitschrift, schreibt, uns heute ein 
Papierfabrikant aus England folgendes: 

Dear Sir, 

Please permit me to thank you most sincerely 
íor the above Journal. 

It has and still does give me great pleasure, 
the history past makes one think of the dreadful 
days of 15 years War when your Factories and 
many other buildings were destroyed, no one 
offered you any reparation, the tech- 
nical part and history of Wood Pulp is also both 
instructive and, of great interest. 

London, March 29th 1922. 


practical Paper Maker and Paper Agent. 

Die Erkenntnis, daß für die Zerstörung unseres 
Landes durch die Franzosen in der Pfalz und durch 
alle umliegenden Völker im Dreißigjährigen Kriege 
(dieses meint wohl der Schreiber mit der Bezeich- 
nung „15 years War“), das deutsche Volk auch nicht 
die geringste Entschädigung erhielt, während wir 
jetzt gezwungen werden sollen, unser ganzes Volks- 
vermögen zu opfern, angeblich, um verursachte 
Schäden zu heilen, in Wirklichkeit, um die Be- 
satzungskosten in solch unsinniger Höhe zu decken, 
daß man damit früher sämtliche Heere und Flotten 
Europas hätte unterhalten können, und damit ein- 
zelnen Personen aus Feindesland unerhörte Ein- 
kommen zu sichern — diese Erkenntnis nunmehr aus 
dem Munde eines Engländers zu hören, hat uns auf- 
richtig gefreut. Hoffentlich bricht sie sich weiter 
auch in Feindesland Bahn, was nicht zum wenigsten 
auch im Interesse unserer feindlichen Bedrücker 
liegt. W.K. 


AUSLANDSSCHAU 


Die österreichische Papierindustrie im Jahre 1921. 
Der Direktor des Verbandes der österreichischen 
Papier-, Zellulose-, Holzstoff- und Pappenindustrie, 


Herr C. R. Mohrstedt, hielt kürzlich im Nieder- 


österreichischen Gewerbeverein einen mit großem 
Beifall aufgenommenen Vortrag über die öster- 
reichische Papierindustrie, in dem er ausführte, daß 
die Gesamterzeugung derselben im Jahre 
1921 betrug: 


Holzschliff . 5885 Waggons 
Cellulose . 7181 8 
Papier . 12 766 * 
Pappe . 3 367 77 


An dieser e waren beteiligt: 
die Neusiedler A.-G. mit 7000 Waggons 
die Leykam-Josefsthal A.-G. mit. 4 000 = 
die Mürzthaler A.-G. mit . 3 000 1 
Von dem erzeugten Papier wurden geliefert: 
an Aemter direkt 402 Waggons 


an Verarbeiter direkt . 3012 e 
an Händler und Niederlagen . 3759 5 
an die Presse (Rotationspapier) . 3 027 A 
an das Ausland! direkt 2 225 a 
auf Lager 341. n 


DER PAPIER-FABRIKANT 


457 


37 Proz. der Gesamterzeugung wurden direkt 
oder durch Vermittlung des Handels in Form von 
Papier und Papierwaren dem Export zugeführt, 
63 Proz. verblieben dem Inlandskonsum. 


Umfang der amerikanischen Papierproduktion 
im Jahre 1921. 

Von dem Bundes-Handelsausschuß wurde eine 
Uebersicht über den Umfang der amerikanischen 
Papierproduktion veröffentlicht, aus der hervorgeht, 
daß die Erzeugung aller Papiere im vergangenen 
Jahre 5,36 Mill. Nettotonnen (je 2000 lbs = 907,9 kg) 
ausmachte oder etwa 27 Proz. weniger als im Jahre 
1920. Den größten Rückgang erfuhr die Erzeugung 
von Tapeten sawie derjenige von Seidenpapier und 
Grobpapier zur Herstellung von Papiersäcken. Auch 
die Erzeugung von Buchpapieren ist bedeutend 
zurückgegangen. Die Produktion von Zeitungspapier 
erfuhr eine Abnahme von etwa 20 Proz. Nach den 
wichtigsten Positionen der Betriebsstatistik stellte 
sich die Erzeugung im vergangenen Jahre sowie im 
Jahre 1920 folgendermaßen: 


Papiersorten 1921 1920 
in 1000 t 
Zeitungspapier (insgesamt) . 1 226,2 1 512,0 
Standard Zeitungspapier . 130,9 1 380,2 
Buchpapier 726,0 1 104, 5 
Kartonpapier . . 1122,3 1 378, 2 
E inwickelpapier l 651,6 831,9 
Grobpapier für Paplerzäcke 7 130,9 2119 
Feinpapier . 242,5 389,3 
Seidenpapier 148,1 177,4 
Tapeten 69,7 113,8 


Vom skandinavischen Papier- und Zellstoffmarkt. 


Auf dem Holzstoff- und Zellstoffmarkt hat sich 
bisher noch keine nennenswerte Verbesserung be- 
merkbar gemacht, eine Verschlechterung der Markt- 
lage ist aber auf der anderen Seite auch nicht zu 
verzeichnen gewesen. Die Aussichten werden als 
etwas günstiger beurteilt. l 


Holzstoff: Trotz der beträchtlichen Pro- 
duktionseinschränkung in Schweden, Norwegen und 
Finnland ist der Markt in den letzten Wochen sehr 
flau und die Preise sind weichend gewesen. Es. 
wurden nur einige größere Posten feuchte Masse ver- 
kauft. Die norwegischen Notierungen stellen 
sich auf nominell 116 norw. Kr. per Tonne fob 
Christiania. Die schwedischen Preise stellen 
sich auf 60-70 schw. Kr. per Tonne fob für feuch- 
ten Holzstoff und auf etwa 145—150 Kr. per Tonne 
fob Göteborg für trockenen Holzstoff. 


Sulfitcellulose: Die Notierungen sind 
fest mit 205—225 Kr. per Tonne netto fob für Kraft- 
cellulose. Es sind in letzter Zeit nur Abschlüsse 
kleineren Umfangs und zur prompten Lieferung ge- 
tätigt worden. Auch die Verkäufe ab schwedische 
Konsignationsläger in der Ver. Staaten sind nicht 
mehr bedeutend gewesen. Die Notierungen stellen 
sich in den Ver. Staaten auf etwa 2,85 Dollar per 
100 lbs, ex dock für Kraftcellulose und 4,50—4,75 
Dollar für Sulfit, gebleicht. Die Klagen der Papier- 
fabrikanten in den Ver. Staaten über Dumping- 
verkäufe europäischer Exporteure sind von der 
amerikanischen Regierung, soweit Schweden, Nor- 
wegen, Finnland und Deutschland in Frage kommen, 
zurückgewiesen worden. 
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Der Papiermarkt: Während zu Anfang 
dieses Jahres die Lage der schwedischen Papier- 
industrie infolge der lebhaften finnischen und deut- 
‘schen Konkurrenz, die dazu geführt hat, daß ein 
großer Teil der schwedischen Papiermaschinen still- 
gelegt werden mußten, alles andere als günstig war, 
ist in der letzten Zeit eine etwas freundlichere Ent- 
wicklung eingetreten. Nach schwedischen Angaben 
hat die deutsche Konkurrenz stark nachgelassen. 
Nachdem der Verband der Umschlagpapierfabrikan- 
ten in Schweden und Norwegen Mitte Januar in die 
Brüche gegangen ist, trat ein vorübergehender Preis- 
abfall ein, weil die Käufer, wie es bei rückläufiger 
Markttendenz meistens der Fall ist, nur ihren drin- 
. gendsten Bedarf eindeckten. Seit Mitte Februar ist 
jedoch wieder verstärkte Kauflust zu verzeichnen 
gewesen, was u. a.. aus nachstehenden Verkaufs- 
ziffern für Sulfit- und Sulfatumschlagpapier hervor- 
geht: i | 


Januar Februar 
1921 1922 1921 1922 
Sulfatumschlagpapier 137t ca. 2000t foot ca. 5000t | 
Sulfitumschlagpapier 12741 , 26001 341t „ 34021 


Diese etwas günstigere Entwicklung der Markt- 
lage hat natürlich ihre Wirkung auf die Presse nicht 
verfehlt, und es ist inzwischen eine gewisse Stabili- 
sierung eingetreten. Abschlüsse sind in der dritten 
Märzwoche auf die Basis £ 28 fob für 46g Kraft- 
papier zustande gekommen. Auch die Notierun- 
gen für Sulfatpapier sind gestiegen, besonders für die 
guten Qualitäten. Der Markt für Zeitungs- 
papier und Pappe zeigt ungefähr dieselbe Ten- 
denz wie für Umschlagpapier, und es sind in den 
letzten Wochen ziemlich große Abschlüsse zu ver- 
zeichnen gewesen. Nur die schwedische Fein- 
papierindustrie hat von der günstigeren Ent- 
wicklung des Papiermarktes bisher nichts profitieren 
können, weil der Absatz sowohl nach dem Auslande 
als auf dem einheimischen Markt fortwährend durch 
die Konkurrenz seitens Deutschlands und Finnlands 
erschwert wird. 

Im großen und ganzen kann festgestellt werden, 
daß die seit Jahresfrist anhaltende mißliche Lage der 
schwedischen Pappe- und Papierindustrie nunmehr 
einer freundlicheren Auffassung Platz gemacht hat. 
Es bleibt abzuwarten, ob es sich um eine dauernde 
Konjunkturverbesserung handelt. 


—— —— aa 


MARKT-BERICHTE 


-e name 


Bayrischer Papierholzmarkt. 

Die. Signatur am Nadelpapierholz- 
markte war sehr fest. Die Verkäufe in den Forsten 
verliefen flott bei sehr hohen Geboten bzw. bei Abgabe 
der Ware zu die Aufwurfspreise meist wesentlich 
überschreitenden Posten. In der Oberpfalz sind Preise 
erzielt worden, die für Papierholz 1. Kl. ohne Rinde 
bis zu etwa 800 M. je rm gingen, während für 3. Kl. 
dort bis zu 525 M. je rm erzielt wurden. Bei einem 
Verkauf des oberfränkischen Forstamts Bischofsgrün 
wurden erzielt für unentrindetes Papierholz ı. Kl. 707 
Mark (Taxe 470 M.), 2. Kl. 632 M. (420 M.), 3. Kl. 
497 M. (330 M.) je rm ab Wald, wozu noch etwa 
45 M. je rm an Fuhrlohn bis zur Bahnstation kommen. 
Bei einer Verdingung des schwäbischen Forstamts 
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Breitental wurden für 550 rm unentrindetes Nadel- 
papierholz ı. Kl. 594 M. (400 M.), 2. Kl. 504 M. (340 
Mark), für entrindete Ware 1. Kl. 668 M. (450 M.), 
2. Kl. 564 M. (380 M.) je rm erlöst. 

Der Lumpenhandel. 

Von einem Wollumpen-Großhändler ın Berlin 
wird dem „Rohprodukten-Handel“ über die Marktlage 
in Wollumpen wie folgt berichtet: 

Der Markt wird vor allem durch eine Preis- 
treiberei sondergleichen gekennzeichnet, und zwar 
werden die Preise besonders von den Händlern in die 
Höhe geschraubt, während die Fabrikanten im allge- 
meinen Zurückhaltung üben. Einige Spezialartikel, 
insbesondere die ganz feinen Sorten, die aber nur in 
kleinen Mengen anfallen, werden glatt vom Markte 
genommen. Die gröberen Lumpensorten haben ein 
verhältnismäßig geringeres Geschäft. Die Ausfuhr, die 
sich nur auf wenige erlaubte Artikel beschränkt, ist 
nicht von Bedeutung. 

Aus Süddeutschland wird berichtet: 

Das Geschäft hat mit dem Tage, an dem der 
Dollar über 300 ging, eine ganz eigenartige Gestaltung 
angenommen. Die kleinen Händler und kleinen 
Sortierer wollen teils überhaupt vorläufig nichts ver- 
kaufen, teils verlangen sie auf gut Glück Phantasie- 
preise, die in keinem Verhältnis zur wirklichen Markt- 
lage stehen. Für den Großhändler ist das Geschäft 
augenblicklich sehr schwierig geworden, denn der Ex- 
port stockt z. Zt. zum größten Teile. Im Ausland geht 
das Geschäft schlecht. 

Eine Ausfuhr nach Amerika ist auf Basis der 
Forderungen des deutschen Handels unmöglich. Wenn 
die deutschen Papier- und Pappenfabriken in der 
letzten Zeit nicht aufnahmefähiger geworden wären, 
würde das Geschäft in Papierlumpen vollständig 
stocken. l 


Oele, Fette, Leim usw. 
(Monatsbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Hamburg 11.) 

März 1922. 

Oelmarkt: Die Aufwärtsbewegung des 
Marktes hat im verflossenen Monat Fortschritte ge- 
macht, die nie für möglich gehalten wurden. Ob- 
gleich die inländischen Verbraucher bei Eindeckung 
ihres Bedarfs größte Zurückhaltung übten, stiegen 
die Preise unter dem Einfluß des katastrophalen 
Sturzes unserer Geldwährung fast täglich. Ver- 
schiedene technische Oele, wie Kokosöl, Palmkern- 
öl und Fettsäuren waren kaum erhältlich, weil die 


Oelfabriken wegen des hohen Devisenstandes ihre 


Einfuhr auf das äußerste einschränkten. Aeußerst 
schwierig gestalteten sich die Verhältnisse auf dem 

Leimmarkt. Die Fabriken waren fast 
durchweg auf den Import ausländischer Rohstoffe 
angewiesen. Hinzu kamen erhebliche L.ohnerhöhun- 
gen. Die Folge war, daß die Preise gewaltig in die 
Höhe schnellten und einen Aufschlag von nicht 
weniger als 100 Proz. erfuhren. 

Unter Einwirkung der Rede des Reichskanzlers 
über die jüngste Reparationsnote wichen die Devisen 
bekanntlich und beeinflußten auch den Oelmarkt 
dementsprechend. Die Leimnotierungen dagegen 
wurden hiervon nicht berührt, zogen vielmehr weiter 
an, da Ware knapp ist. Die weitere Entwicklung 
ist zurzeit schwer übersehbar, da hierfür natur- 
gemäß die Gestaltung der politischen Lage aus- 
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schlaggebend ist. "Angesichts des bisher von Frank- 
reich hartnäckig eingenommenen Standpunktes er- 
scheint leider besonderer Optimismus nicht an- 
gebracht zu sein. 

Folgende Aufstellung veranschaulicht die Ent- 
wickelung der Preise: 


en 1.2. 1. 3. 31.8. 
Leinöl 32.— 39.25 56.— 
Kokosölfettsäure 29. 50 37.— 48.— 
Kokosöl 37.— 42.— 57.— 
Talg 34.—/36.— 38.—/42.— 54.—/58.— 
Tran 24.75 30.— 40.— 
Terpentinöl, amerik. 67.— 72.— 103.— 
Lederleim 50.— 54.— 72.— 
Knochenleim 36.— 41.— 62.— 
Technische Chemikalien. 
(Monatsbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Hamburg 11.) 
März 1922. 


Im Monat März nahmen die Preissteigerungen 
ihren Fortgang. Bedingt durch den Stand der De— 
visen, welche am 24. und 25. den bisherigen Höhe- 
punkt erreichten, waren Steigerungen auf dem 
Exportmarkt von etwa 50 Proz. nicht ungewöhnlich. 
Besonders gesucht waren Chlorkalzium, 
Oxalsäure. Kalialaun in Stücken und 
Kupfervitriol. Durch die Abschwächung der 


Im Papiermaschinenbau erfahrener 


sollständiger Konstrukteur 


möglichst mit Hochschulbildung, für baldigen Eintritt gesucht. 


Offerten unter P. F. 8988 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


® 
6m ...... D Re a e 
Gründliche Erfahrung und 
erstklassige Referenzen Bedingung. Bei zufriedenstellender Arbeit Lebens- 


stellung. Angebote mit Zeugnisabschriften und Aufgabe von Referenzen 
unter K. Q. U. 824 an Rudolf Mosse, Köln, erbeten. 


als Leiter praktischer Versuche sofort gesucht. 


ausländischen Zahlungsmittel am Monatsende. war 
der Markt leicht weichend. 

Der Inlandsmarkt zeigte hauptsächlich für 
Alkalien das größte Interesse. Die Lieferungen 
seitens des Syndikats waren äußerst mangelhaft; 
deshalb haben hiesige erste Händlerkreise es unter- 
nommen, Soda und Aetznatron vom Ausland 
einzuführen. In Aetznatron war greifbare Ware 
äußerst knapp. Es schwimmen große Mengen von 
Amerika, doch sind in der letzten Zeit schon ver- 
schiedene Dampfer überfällig. Die Verhältnisse 
spitzten sich zu einer sehr ernst zu nehmenden Ka— 
lamität zu. 

Die weitere Entwickelung des 
da bedingt durch die Devisen, 
zusehen. 

Nachstehende Aufstellung gibt eine unge fähre 
Uebersicht über die Entwickelung der Preise. 


Geschäftes ist, 
schwerlich voraus- 


Inlard Export 

1. 3. 31.3. 1. 3. 31. 4 
Aetzkali, 88/2 Proz. . 25,50 30,— 28,50 40,— 
Aetznatron, 125/8 . 26,50 35,— 24,50 32,50 
Chromalaun , ag . 24 — 34— 30, — 45,— 
Hirschhornsalz, pulv. 15,50 20, — 2I, — 32, — 
Pottasche, 96/98 Proz. . 24,— 28,50 28, — 41.— 
Schwefelnatrium, 60/2 Proz. 15,— 21.— 18,50 25,50 
Soda. kalz., 96/8 Proz. 13.50 


10 Ts fact 
30 Bé filtriert in holten 


für Inland abzugeben. Zuschriften 
erbeten unter H. N. 2768 an 
Rudolf Mosse, I Hamburg. 


Eisenbahn- 
Feldbahn - Material 


stillgelegte Fabriken 
und Maschinen 


auch zum Selbstabbruch . 
gesucht 


R.Fischer, Eisengroßhdig. 
Breslau 8 / Tel. Ring 1269 
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# Beftbewährtes Entnebelungs 
f Jitem für alle Induffriellen., 
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DANNEBERG & QUANDT 
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Maschinen- und Fa h Ten ugfabriken Alteld - Delligsen 


Aktien-Gesel „ Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis wert u n d s c hn e 1 | 
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Wir bitten unsere 18 uns ins Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Aschaffenburg. Buntpapier- 
fabrik A.-G. Auf Antrag des 
Bankhauses Gebr. Bethmann wur- 
den 314 Mill. M. neue Aktien des 
Unternehmens zur Frank- liefert 
furter Börse zugelassen. Es ZA; ; 
handelt sich hierbei um die schon DH: A seit vielen Jahren 
im September 1921 vorgenommene ee, 

Kapitalserhöhung von 3% auf 
7 Mill. M. Die vom ı. Januar 1921 
ab dividendenberechtigten neuen 


m 
Aktien wurden den alten Aktio- LE: Gummi- 


nären zum Parikurs zum Bezuge 


angeboten, so daß der Gesell- p 4 
schaft ein Agio nicht zufloß. Die , Unfzenber ezige 


in hervorragender Güte 


Rücklagen belaufen sich nach der 
letzten Bilanz auf 950000 M. 
Außerdem wurde ein Erneuerungs- EAn für Papier-Maschinen 
konto von 500000 M. gebildet. WA E: 

Außer der Dividende von 10 Proz. d 
wurde für 1920 ein Bonus von 1 * 
10 Proz. und für 1919 ein solcher Z 
von 16 Proz. verteilt. Der Pro- 
spekt enthält die veraltete Bilanz 
vom 31. Dezember 1920 und teilt 
über die inzwischen eingetretenen 
Veränderungen mit, daß bis zum 
30. September 1921 der Bar- und 
Wechselbestand vom 2,21 auf 
4,39 Mill. M. gestiegen ist, die 
Bankguthaben von 28 auf 
5,27 Mill. M. und die Vorräte von 
2,96 auf 3,10 Mill. M. Während 
Ende 1920 die Kreditoren um 


ı Mill. M. höher gewesen waren für 

als die Debitoren, ergibt sich per für alle 
30. September 1921 ein Ueber- Wasser 
schuß der Debitoren über die Kre- Zwecke der 

ditoren von 79,2 Mill. M. Ueber Indüstria Stoffwässer 

das laufende Jahr lasse sich nur Abwässer 


sagen, daß der Beschäftigungsgrad 
sehr gut sei und daß noch reich- 
liche Aufträge vorliegen. Für 
1921 dürfe das Ergebnis als be- 
friedigend bezeichnet werden. Die 
Zahl der Angestellten und Ar- 


ite A tw; $ 
beiter beträgt etwa 730 Nössener Maschinenfabrik Gn RR 


Berlin. Natronzellstoff- und vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 
Papierfabriken A.-G. In der am 
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Allgemeine Elekfricitäts-Gesellschaft, Berlin 
Abteilung für Papier-Jndusfrie 
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; Holländerantrieb durch einen &-PS-Drehstrommotor mit angebautem Schaltwalzenanlasser, = 

; Umdrehungszahl 485 in der Minute, Spannung 00 Volt, Periodenzahl 30. E 

} = 


"Holländer 


Der angebaute Schaltwalzenanlasser 

enthält Anlaßwiderstand, dreipol. Feldschalter und Amperemeter. 
Einfachstes Anlassen und Stillsetzen des Motors 

in zwangsläufiger, stets richtiger Reihenfolge der Schaltvorgänge 
durch Drehen des Handrades am Anlasser. 
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Zeitzer Dampjkesseljabrik und Aipparate-Bauanstall | 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Dampfkessel rarr 


Dampf-Ueberhitzer 


Feuerungen für Stein- u. Braunkohle. Bekohlungs anlagen. Holzkocher mit innerem Kupfers chutz- 
mantel, Lumpen- u. Strohkocher. Holzentrindungs- u. Waschtrommejn. Turbinenrohrleitungen 


31. März abgehaltenen außer- 
ordentlichen Generalversammlung 
der Natronzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G. hat, zufolge des in 
der jüngsten Zeit eingetretenen 
Besitzwechsels in den Aktien der 


Gesellschaft, der bisherige Auf- 
sichtsrat sein Amt niedergelegt. 


An Stelle der bisherigen Mit- 
glieder sind in den Aufsichtsrat 
Hofrat Wilhelm Hartmann, 
Berlin, Vorsitzender, Robert 
Friedländer, Berlin, stell- 
vertretender Vorsitzender, Direk- 


tor Josef Forgacs, Berlin | 


(Hartmann - Konzern), . Jakob 
Goldschmidt, Berlin (Ge- 
schäftsinhaber der Nationalbank 
für Deutschland. Kommandit- 
gesellschaft auf Aktien), Herbert 
Guttmann, Berlin (Direktor 
der Dresdner Bank), General- 
direktor Georg B. Meyer, Ber- 
lin, Direktor Carl Schmeil, 
Heidenau (Dresdner Chromo- und 
Kunstdruck-Papierfabrik Krause 
& Baumann a. G.), gewählt wor- 
den. An Stelle des in den Auf- 
sichtsrat gewählten Generaldirek- 
tor Georg B. Meyer ist in den 
Vorstand der Gesellschaft General- 
direktor Dr. Philibert Brand 
vom Hartmann-Konzern ein- 
getreten. Dr. Oskar Netter ist 
im Wege freundschaftlicher Ver- 
einbarung auf seinen Wunsch aus 
dem Vorstande der Gesellschaft 
ausgeschieden. 


Berlin. Carl Ernst & Co. 
A.-G. Die Gesellschaft (Luxus- 
papierfabrik) war 1921 in allen 
Abteilungen gut beschäftigt. Der 
Abschluß ergibt nach 200000 M. 
Rückstellung für Werkerhaltung 
sowie 45249 (i. V. 8162) M. Ab- 
schreibungen 421 305 (189 238) M. 
Reingewinn, woraus, wie ge- 
meldet, 15 (12) Proz. Dividende 
auf das um 0,90 auf 1,65 Mill. M. 
erhöhte Aktienkapital verteilt und 
10815 M. vorgetragen werden. Die 
Generalversam:nlung (30. März) 
soll bekanntlich eine weitere 
Kapitalserhöhung auf 3 Mill. M. 
beschließen. Der langjährige Mit- 
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Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 

Kaufmännisches für Papiermacher. M, 45,— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 

pilanzlichen Rohstoffe“. M. 40, — 
Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120, — 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 15, — 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27, 50 
Heinke-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20.— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60,— 
Wandrowski: „Wasserdichtmachen v. Papier“. 10.— 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 

Kraftanlagen“. Geb. M. 90. 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 


Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 70. 


Neuerscheinungen. 
Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42,.— 
Gre win. F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papier- Industrie“. M. 15.— 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— 
Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37,50 
Bersch, Dr. ia „Chem.-techn. Lexikon“. M. 120,— 
Herzberg, W : „Papierprüfung“. Geb. M. 128.— 


Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 
Getreidestroh“. Geb. M. 50. — 
Remmler. Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
Geb. M. 80, — 
Geb. M. 50,— 


Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. 
Geb. M. 150, — 


Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. — 
Winkler- Karstens: „Papieruntersuchung“. M. 24,.— 
Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroghändler- Verbandes 

Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rahn. Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 

Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 7,50 

CL. u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 12,50 

Albert-Zoebisch-Taschenbuch- Sammlung für den 
Palerhandel, bestehend aus: 

t. Paper Trade Customs. Codes et Usage en 
Paßeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 60 M. 3. Terms 
pour Papiers et Cartons, geb. 60 M. 4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe,. geb. 60 M. 


6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- | 


Formate, geb. 30 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8 AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code. geb. 
200 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 20 M. 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen. das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen. französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt. verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. . Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
autzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 
Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier- Fabrikant“ 
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| Wir bitten unsere 5 bel Bedarf 
unsere Inserenten freundlichst berück- 
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Holz abfälle 


verwerten Sie am besten durch 
Vergasen in einem Körtingschen 


Gaserzeuger 
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Gebr. Körting Akklengesellschakt 
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arbeiter der Gesellschaft, Her | Pan 
Otto Ziehm, wurde zum stellver- 
tretenden Direktor ernannt. 


Halle. In das Handelsregister 
ist bei der Cröllwitzer Aktien- 
Papierfabrik folgendes eingetragen 
worden: Das Grundkapital. wird 
von 4200000 M. auf 10 500000 M. 
erhöht durch Ausgabe von 5250 
auf den Inhaber lautenden Aktien 
zu je 1200 M., für die das gesetz- 
liche Bezugsrecht der Aktionärc 
ausgeschlossen wird. Die Er- 
höhung ist durchgeführt. Die 
neuen Aktien nehmen vom 1. Ja- 
nuar 1922 ab an der Dividende 
teil. Der Mindestbetrag, unter 
dem die Ausgabe der neuen Aktien 
nicht erfolgen darf, wird auf 
2160 M. für jede Aktie über 
1200 M. festgesetzt. 


Hammermühle. v arziner 
Papierfabrik. Wie verlautet, war 
der Geschäftsgang der Gesell- 
schaft in dem am 31. Dezember 
abgelaufenen Geschäftsjahr 1921 
ein recht zufriedenstellender. Die 
Nachfrage, die allgemein nach den 
Fabrikaten der Papierindustrie 
herrschte. kam natürlich auch der 
Varziner Papierfabrik in erheb- 
lichem Maße zugute. Dement- 
sprechend wird auch das end- 
gültige Erträgnis wieder ein be- 
friedigendes sein. Trotzdem ist 
jedoch angesichts des zu ver- 
zinsenden erhöhten Aktienkapitals 
damit zu rechnen, daß die Gesell- 
schaft eine Reduzierung der Gece- 
winnausschüttung vornehmen wird. 
Für 1920 brachte die Gesellschaft 
bekanntlich 25 Proz. Dividende 
und 15 Proz. Bonus zur Vertei- 
lung. Für 1921 wird die Gesell- 
schaft die Dividende auf 30 Proz. 
erhöhen, den im Vorjahr ge- 
währten Bonus dagegen fortfallen 
lassen, so daß sich die Gewinn- 
ausschüttung auf 30 Proz. gegen 
40 Proz. im Voriahre belaufen 
würde. Diese Herabsetzung der 
Aktionärquote wird, wie gesagt. 
durch die im Vorjahre vorgenom- 
mene Erhöhung des Aktienkapitals 
notwendig. Es sind diesmal 
5 Mill. M. Stamm- und 10 Mill. M. 
Vorzugsaktien erstmalig voll ge- 
winnberechtigt. Die im Januar 
begebenen 13 Mill. M. jungen 
Aktien nehmen erst für das Ge- 
schäftsjahr 1922 an der Divi- 
dende teil. 


Hermann Pflanz 
Kemscheid-B 


Loliger Fabrik 
Bere Enae Fan Nr.104 


SONDERHEITEN: megen für ee 


für Kokle u. Antallpredukte, Koks u Koksasche 
NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 


Heft 14, 1922 


Kasein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Adr.: Lehvoss. Tel: Vulkan 5441,5442u.5222 


ee 
Hoffmann-R 
D. R. P. bis zu 1000 kg Eintrag D. R. P. 


sparen Arheitslöhne 
Kraft, Raum u. Schmiermittel! 


In langjährigem Dauerbetrieb beste 
bewährte und daher vielfach nach- 
geahmte Originalkonstruktion ! 


Patentverletzungen werden gerichtlich verfolgt! 


Ober 430 Hoffmann-Kollerginge geliefert, 
darunter 210 Nachbestellungen! 


2 l Angebote bereitwilligst. 
-ERNST HOFFMANN 


- Maschinenfabrik 
. NIEDERSCHLEMA (Sachsen). 
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Sind die in der 
Praxis 
bewöhrtesten ! 


4 CERI | TNA 


KERN 


— — Å- 


JAGENBERG WERKE“: 
Jreibriernenfabrik 
DUSSELDORF 


pedifeur-Verein 
mannaTheilnehmer 


Hamburg 


H ers, 
Danzig 
Antwt gen 
Rotterdam 


Fremen 
Lubbe 
Stetien 


Spezlalltät: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurvereln“ 


Maschinenfabrik Erla! Erze. 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung 


Holzschleifapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 
selbsttätige Gewichtsaufhebung 


Holzstoff- und Pappen- 
Entwässerung maschinen 


Siebzylinder 


in solldester Ausführung 
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— Heteltnch Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 «= Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Hainsberg. In das Handels- 

register wurde bei der Thode- 

schen Papierfabrik Aktiengesell- 

schaft folgendes eingetragen: Die 
898. ee el De ee a 


Generalversammlung vom 14. März 
1922 hat die Erhöhung des Grund- 


kapitals um 8500000 M., in 7500 ; | 
auf den Inhaber lautende Stamm- in allen Korngrößen 


aktien zu 1000 M. und 1000 auf den 
Inhaber lautende „Vorzugsaktien Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
25 Mil. Mo beschlossen. Der G. m. b. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


Ausgabekurs beträgt 135 Proz. III 


Die Erhöhung des Grundkapitals 
er Eloesser-Kraftband-Ges. m. b. H. 
Charlottenburg 5 


in et bester 
Beschaffenheit. 


Heidenau. Hasseröder Papier- 
fabrik A.-G. Es wurde be- 
schlossen, die bisherige Firma in 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. um- 
zuwandeln. 


Leipzig Plagwitz. Chromo- 
Papier- und Kartonfabrik vorm. 
Gustav Najork, A.-G. Die Ge- 
neralversammlung setzte die Divi- 
dende auf 40 Proz. für die 
Stammaktien fest. Die Verwal- 
tung teilte mit, daß die anhaltend 
steigenden Umsätze eine weitere 
Vergrößerung des Unternehmens 
notwendig erscheinen lassen, um 
dadurch die Leistungsfähigkeit zu 
erhöhen. Zu diesem Zwecke wird 
die Gesellschaft demnächst mit 
dem Antrag einer neuen Kapi- 
talserhöhung an die Aktio- 
nāre herantreten. Die Einzelheiten 
unterliegen noch der Beschluß- 
fassung. Weiter wurde mitgeteilt, 
daß die Nachfrage nach den Fabri- 
katen ungemein groß, wie über- 
haupt die derzeitige Marktlage 
günstig sei. 


Stahlband-Antriebe Mrz: det 


Umwandlung von Seiltrieben 


, r 


München. Metallpapier-, Bronze- 
farben-, Blattmetallwerke A.-G. 
Die Gesellschaft beantragt, aus 
,„ einem Reingewinn von 3 344 025 
(i V. 3530859) M. eine Dividende 
von 30 (15) Proz. und 500 M. 
Bonus auf die Stammaktien und 
von 5 Proz. auf die V orzugsaktien 
zu verteilen. 


a ae E. 
au 3 ; 
ae * 7 
— ns ~ ~ 


sumpen, Papier- u. — 


liefert in bester Sortierung ladungs weise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Niederschlema. Holzstoff- und Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


Papierfabrik zu Niederschlema. 


RE nn ee = Su 2. 212 [2223 [10.0 nu en un — ——— —¼ . —— — — 
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Gentrup&Petri 
RR _ Halle a.d.S. 


Jalousie-Rauchschleber 


„Zahieeiche | mit Und ohne seibsttägeRegelang 
"=i General-Rauchschieber 


— bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 


Fernsteuerung 


Seit Jahren bewährte Bauart 
Ueber 2500 Anlagen geliefert 


Olänzende Begutachtungen der führenden Firmen 


GENTRUP & PETRI 


Maschinenfabrik und Apparatebauanstait 


aioer 


£ * Aol RAUCHSCHIEBER 


Bawn 9 ls en 


ee 


Raffineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke aus Basalt-Lava, Granit und Sandstein 


wen CARL ACKERMANN, Steinhraokkesitzer 


KOLN, Filzengraben 1 


2 — 
A S. 
ga 
= Wasserglas $ 
5 © m in Stücken und flüssig liefert als Bin < rs 
5 Spezialität 2. 8 
V — 
2 2 * Dr. Ivo Deiglmayr 2 a 
U Chemische-Fabrik A.-G. Z 
A Abtlg. W. Manchen , 2 
f= 8 
— 3 
= — 


—— —— — —ñc — — — 8 


'Pariserblau wasserlöslich | 

a na Koper = 

E mar Farben | 

| 

| | 
2 


r für die Papierfabrikation 
l Sigle à CO., ann SIUar 0 
9 Tel.-Adr.: Carmin. Werke In Stuttgart — Een Besigheim. 


yerKZEUGFABRIK 


CARL WOERDE 


HAGEN 1 i. W. 


Spezialität: 
Holländermeffer 
Grundwerke 


» Holländermeffer » 
aber 2 ag eA fi 
+ Teller ar 


DER PAPIER-FABRIKANT 467 


Karl Grimm 
Neusorg im Fichteigeb. 
— —....—...—.—.—. 


P 


- Fichten- 
schieifholz und 


Schnittmateriali 


jeglicher Art 


Türen, fore, Uberlichte. 


" RZimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Bruno Lampel 


Poa PD E nA faber ICE 
En 


Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


| C.E. Heinzelmann 
3 CHINEINJFABRIK 
"Tübingen 


Briefmarken 
aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu 
den höchst.Preisen geg. sofortigeKasse 


D.Dannenbaum, Essen/Ruhr 
(Schließfach) 
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MAX H. SUTTER Æ Rohstoffe / Chemikalien 
Köln am Rhein AA Bedarfsartikel 


Telegramm-Adresse: Zellstoff, Köln TER — für di 
A. B. C. Code 5th Editfon nn. 0 


Carlowitz Code — Lewerendt Code 7 Ai . . . 
Fernsprecher: B 116 Papierindustrie 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W.Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. 8. 


In der Generalversammlung sah 
sich angesichts der Opposition 
einer Aktionärgruppe die Verwal- 
tung gezwungen, ihren Antrag auf 
Ausgabe von 500 000 M. Vorzugs- 
aktien, welche ein sechsfaches 
Stimmrecht haben sollten, zurück- 
zuziehen. Da Aufsichtsrat und 
Vorstand sonstigen Wünschen der 
Opposition nicht entsprachen, 
könnte keiner der von der Verwal- 
tung vorgeschlagenen Punkte der 
Tagesordnung, durch die eine 
Satzungsänderung nötig geworden 
wäre, zur Annahme gelangen. In- 
tolgedessen werden weder junge 
Aktien noch Genußscheine aus- 
gegeben. 


Fichte- und 
Kiefer- 


liefern sofort 


Petzold s Haring 


on lee heipzig 13, Otio saart- 


Fernsprecher 10037 — Telegramme: Haringhölzer 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 


= 
Wangen, Algäu. Im Handels- | Kesseleinmauerung Ofenbau 
register wurde el er irma S R 5 5 5 $ ef A b it 
Simoniussche Cellulosefabriken, £ orns ein au/ eue * r e en 
Aktiengesellschaft, Sitz in Wan- 
gen i. A., eingetragen: In der 
außerordentlichen Generalver- 
sammlung vom 27. Januar 1922 
wurde der Gesellschaftsvertrag 
nach Maßgabe der eingereichten 
Urkunde durchgreifend geändert. 
Alle die Gesellschaft verpflichten- | 
den Erklärungen des Vorstandes 
werden nunmehr, wenn nur ein 
Mitglied des Vorstands vorhanden 
ist, von diesem, und wenn mehr 
als ein Mitglied vorhanden ist, von 
zwei Mitgliedern oder von einem 
Mitglied in Gemeinschaft mit 
einem Prokuristen abgegeben, Als 
nichteingetragen wird veröffent— 
licht: Der Vorstand besteht je 
nach den Bestimmungen des Vor- 
sitzenden des Aufsichtsrats aus 
einer oder mehreren Personen. 
Der Vorsitzende des Aufsichts— 
rats setzt die Zahl der Mitglieder 
des Vorstandes fest und ernennt 
die letzteren. Die Einladung zur 
Generalversammlung der Aktio- 
näre muß mindestens 17 Tage 
vorher mit der Angabe der Tages- 
ordnung geschehen. 


Teibriemenfabrik 
G.Rotkmundsc 
Jamburg 


Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 
Kronstadt. Kronstädter Pa- 
pierstoff-Fabrik-A.-G. 1920—21. 
Laut der aufgestellten Bilanz über = 
das 32. Geschäftsjahr beträgt der 12 — Ständiges ru Oualitätsruare 


Gewinn nach Berücksichtigung 
von 2030247 K. für Abschreibun— 
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6 Talkum dcbecereeid 


aus eigenem Bergbau, feinst vermahlen 
in schneeweißen und dunklen Sorten, dann 


Schnittsteine | 
ô 
9 


liefern waggonweise 


»BERGINA« 
Bergwerk und ludustrie A.-G., München, Karlstr. 35 
Werk: Schweielkiesbergban Naintsch G.m.b.H.,Graz-Stelermark 


SC! TRANSPORT: WACEN: * 
FÖRDERT» ALLES + OHNE »UMLADUNG 
ERNST WAGNER apoararegau REUTLINGEN 
a J——j—j— — . TT.. 


— ð — — a „ 


55 „Je e)s/n'a'afnfo/n/n{a/a/nfa/=/a/afe}e] 


er Faßfahrik Haupt à Co. 
a Döbeln l. 8. 
dran 887. Telegr.-Adr. „Faßtabrik“. 


BER — —— me 


X 15 — Spezialitäten: 
-Lasgentürme, Laugenhottiche, 
“- Staff- und Rührbätten, 

| knn, Waschtremmeln, 
g | = Sn in jeder Grüße. 


u a 


OSODOODDOODOOHOHHOHDODGHGDLOODODOODO 


go 
—— 2 DD 
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rt 
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Karl Erdmann 


Elberfeld 
Schließfach 19 


Fe Nr. 5235 
adr.: Telluloserd mann 
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Ammoniak- 


Pulver -Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fahriken Y 
Oker u. Braunschweig A.-G. 
Seit1864_ OKER a.H. Seit 1864 


Obertücher für Uni und markierte Papiere 


= LI 3 
| PFilztücher |: 
S | für 8. 
| Papier-, Pappen- o. Papiarstaff-Fahriken |È 
1 Spezialitäten: 8 
z Bekleidung für Kartonmaschinen = 
= em, fehlen 3 
“Conrad Munzinger & Cie., otten (Schwein) [3 

Baumwolltrockenfilze „ohne Naht“ 2 


| alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu 
haben bei 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Holzstoff 
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gen in den beiden Fabriken Zer- 
nest und Türöoczentmarton und 
nach weiteren Rückstellungen für 
Wohlfahrtseinrichtungen für An- 
gestellte und Arbeiter 15 609 080 K. 
Bezüglich der Verwendung dieses 
(‚cwinnes kommen gemäß den 
Statuten 5 v. H. des Aktien- 
kapitals von 15006000 K., somit 
750000 K. zur Verteilung. \om 
Restbetrage von 14 859 080 K. ent- 
fallen laut obigem Anteil 10 v. II. 
mit 1485908 K. als Tantieme an 
die Mitglieder der Direktion. Es 
verbleiben spnach 13 373 172 K. 
und zuzüglich des Gewinnvor— 
trages vom Vorjahre 543 274 K., 
zusammen 13916446 K. Es wird 
beantragt, von dieser Summe 
weitere 110 K (zuzüglich 10 K., 


insgesamt 120 K.) auf die Aktie, 


daher 8 250 000 K. als Dividende 
für das Jahr 1920—21 an die 
Aktionäre zu verteilen und von 
den sodann verbleibenden 3 606 446 
Kronen dem zur freien Ver— 
fügung der Generalversammlung 
stehenden Spezialreservefonds 
1000000 K., zur Ergänzung des 
Fneuerungsfonds unserer im Laufe 
der Kriegsjahre mangelhaft ge- 
wordenen technischen Einrichtun— 
gen in unseren Fabriken 4 000 000 
Kronen und schließlich für kul- 
turelle und sonstige Wohltätig— 
keitszwecke 400000 K., zusammen 
3400000 K., zu verwenden und 
den Rest von 266 440 K. auf neue 
Rechnung vorzutragen. 


Prag. Prager Papierfabriken 
A.-G. In der am 20. März unter 
dem Vorsitz des Herrn Dr. Otto 
l"eilchenfeld abgehaltenen zwölften 
ordentlichen Generalversammlung 
der Aktionäre der Prager Papier- 
tabrik A.-G. wurde beschlossen, 
von dem Reingewinn pro 1927 per 
803 157,1 -& nach Zuweisung 
von 150000 Kč an den 5 
fonds eine 12 proz. Dividende, d. 
24 Kč pro Aktie, zur Aas E 
tung zu bringen und den nach Zu- 
weisung der statutenmäßigen Tan- 
ticme an den Verwaltungsrat zu- 
zuglich des Gewinnvortrages vom 
Vorjahre verbleibenden Rest von 
55 737,24 Kt auf neue Rechnung 
vorzutragen.. Die ausschefdenden 
_ Verwaltungsräte, Herren Dr. Otto 
Feilchenfeld, Dr. Johann Javurek 
und Alexander Vidéky, wurden 
wiedergewählt. Die Generalver- 
sammlung beschloß ferner ein- 
stimmig über Antrag des Verwal- 
tungsrates, die Gesellschaft durch 
l"usionierung mit der Papier-In- 
dustrie-Aktiengesellschaft Olle- 
schau in der Weise autzulösen, 
daß die bisherigen Aktionäre für 
je acht bisherige Aktien der Ge- 
sellschaft mit Kupons ab 1. Jän— 
ner 1922 und Talon je fünf neue 
Aktien der Papier- Industrie- 
\ktiengesellschaft Olleschau im 
Fennwerte von je 300 Kč mit 
Kupon ab 1. Jänner 1922 und Talon 


r! ˙— EEE oe 


Eine Zulindertrockenmaschine 


O 


mit 8-15 Trommeln, niht über 2000 mm breit, 
eventuell mit Friktionsaufnicklung zu kaufen ge- 
sucht. Angebote mit genauer Preis- und Größen- 
angabe zu richten unter P. F. 8997 an die Exp. d. Bl. 


| 
| 


MASCHINEN 


zur Herstellung von Strohpappen im Gewicht von 150—500 Gramm pro qm, 
neu oder gebraucht, Zu kaufen gesucht. Angebote unter P. F. 8985 an 


= die Expedition dieser Zeitschrift. . 


Werk mit großem Geländebesitz am Rhein, mit Verladeanlagen und 
Staatsbahnanschluß versehen, hat bald 


stindlichetwa 60DO kg Dampf. 


von 12 Atm., später nach Bedarf bis 10000 kg in Tag- und Nacht- ' 
betrieb abzugeben. Anfragen von Interessenten für die Ver- 
wendung des Dampfes oder Vorschläge über Verfahren, bei welchen i 
der Dampf nutzbringend verwandt werden könnte, werden unter 

P. F. 8998 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


Aachen-B. 
Maschinen - u. Apparatebau / Armaturenfabrik 


=P J.G. MERCKENS 


ED ee aa 


Ventile, Schieber ,Wafferftände 
Kondenstöpfe uw. 


CCC TTT 


PERGAMYN, 
PERGAMYN-ERSATZ 


und alle Sorten Einwickelpapiere 


suchen wir waggonweise zu kaufen und erbitten Offerten 


Wirtschaftsgenossenschaft der Schlachter 
e. G. m. b. H. zu Harburg a. d. Elbe, Schlachthof 


"o 
x uran 


Se en a- —— — — Á ` 


~ 
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E Tontin von Smischen-u. Abbarmpf 
bei Selbstätiger Druchregelung. 


Gebrüder Sulzer Aktiengesellschaft 
Ludwigshafen am Khein. 


FÈ becherwerks | Transportbänder 
> Ketten,Räder,Becher P= Kernleder gv. naizestreckt 
sowie . Balata 

sämtliche Zubehörteile f \ Kamelhaar 


Baumwolle patentiert imprägniert 


(-äuıe-, wasser-, hitzebeständig) 


Tel. F. O. E. Sa ch 5 Tel. 
2305 Magdeburg-W. ?°°° 


zu Transportanlagen #4 
liefert 


Carl Wünsche, Leipzig- i-p. 


Kollergangsteine 


aus hartem Qvarzit- Sandstein, bestem sächsischen Granit 
und bewährtester Basaltlava, ebenso Holländerwalzen 
und Grundwerke aus zweckentsprechender Basaltlava 


Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna i. Sa. 
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erhalten. Der Verwaltungsrat 
wurde ermächtigt, die Modalitäten 
der Fusion festzusetzen und nach 
Genehmigung durch die Staats- 
verwaltung die Fusion durch- 
zuführen. 


X KLEINE © 
MITTEILUNGEN 


—— —— — —— — —— 
— > — 


Arbeits jubiläen in der Papier- 
fabrik Köslin. Von der Beleg- 
schaft der Kösliner Papierfabrik 
feierten folgende Angestellte ihr 
Arbeitsjubiläum: Privatsekretärin 
Emma Prause (20 Jahre), Kas- 
sierer Erich Peters (18 Jahre), 
Kassenbote Emil Lange (18 Jahre). 
Magazinverwalter Arthur Francke 
(26 Jahre), Maschinenführer Paul 
Klaje (21 Jahre). Maschinist 
Julius Pilski (22 Jahre), Heizer 
Reinhold Neumann (28 Jahre). 
Schmied Heinrich Köhler 
(21 Jahre), GieBer Ferd. Schulz 
(19 Jahre). Verlader Wilhelm 
Treptow (19 Jahre), Packer Karl 
Winckel (19 Jahre), Holländer- 
müller Willi Zabel (19 Jahre), 
Hadernsortiererinnen Frau Berta 
Grünke (26 Jahre). Frau Marie 
Klann (23 Jahre, Bera Puchweiz 
(19 Jahre). Den Jubilaren wurden 
neben Diplomen von der Handels- 
kammer für den Regierungsbezirk 
Köslin in Stolp und dem Verein 
deutscher Papierfabrikanten in 
Berlin namhafte Geldgeschenke 
seitens der Direktion überreicht. 


Regelmäßige Dampferabfahrten 
ab Stettin nach: Rostock. Wismar. 
Lübeck, Hamburg: 1 bis 2 mal 
wöchentlich. — Kiel, Bremen: 
Dampfer „Otto“. etwa 14. 4. — 
Hangö: Dampfer „Oihonna“, etwa 
12. J. — Rotterdam: Dampfer 
„ lora“, etwa 17. J. — London: 
Dampfer „Hela“, etwa 10. 4. -- 
liull; ein Damper Anfang April. 
-- Liverpool, Swansea: mit Um- 
ladung über Kopenhagen. —- 
Malaga, Valencia. Barcelona. 
Genua, Livorno, Neapel, Catania. 
Messina, Palermo, evtl. auch Ali- 
cante, Almeria. Cartagena und 
Tarragona: Dampfer „Neapel“. 
etwa 10. J. — Nord-Afrika, 
Griechenland, Syrien und Alexan- 
drien direkt: Dampfer „Ophelia“. 
etwa 12. 4. — Hien des Schwar— 
zen Meeres: Dampfer „Dora“, 
Anfang April. Dampfer ‚lesa- 
cana", etwa 15. 4. — New Orleans: 
Dampfer „Arna“, etwa 15. 4. 
Ceuta, Larrache, Tetuan, Mella: 
etwa zweimal monatlich. — 
Amerika und überhaupt UÜebersee 
mit Umladung ın Hamburg oder 
anderen Seehäfen in Durch- 
fracht. — Ferner nach Tlfäten 
Spaniens, des  AMittelländischen 
und Schwarzen Meeres sowie der 
Levante auf Durchgangskonnosse- 
ment, soweit angelaufen, mit Um- 


Í ER SEEN a = i 
Chemikalien für alle Industrien 


GLYCERIN 


Rein Roh Textil 


* 


Bleizucker / Blutalbumim / Carragheenmoos / Chromalaun 
Eialbumin / Japanwachs / Kali chromsaures 
Natrium chroms, / Olein / Paraffin / Ricinusöl 
Stearin / Weinste'nsäure / Citronensäure / Zuckersäure 


Tel.-Adr.: Fauth Compagnie 


| 


Auth&Co „Mannhe" 


Hebezeuge 


y| Maschinenfabrik 
wilhelm A-G. 


i =e 


Wer kennt 7 
U ee ae ee 


L das Verfahren der amerikanischen Papierfabriken betreffend die | 
90 Herstellung von sogenanntem, vollkommen undurchsichtigem 99 


0 INDIA PAPER (Oxford Paper) 9 


IL Zuschriften an die Expedition dieses Blattes unter „India Paper“. 90 


€ 
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Rinden-Schälmaschinen||! 


Bedeutende Leistung 
v; Arbeitsweise 


Ueber 


100 Schälmaschinen 


geliefert 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Württembg.) 


Schaelischäler RS 


— Sure 


— — ͤ TE ——— — — — — —— — — 


WASSERGLAS 


Spezialklebemittel 
für die Papiers, Pappen- und Wellpappenfabriken 
liefert aus Eigenfabrikation 


Märkische Seifen-Industrie 
bt. Wasserglashütte / Witten-Ruhr 


Ei e e u m e e, o e T u Ue i o m 


m nn m 


alm I a 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


llefert la bester Sortierung Isdungsweise 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 
Fornsprecher: 12146 und 11006, für Ferevarkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
2 —— NS 5958889555555 esse eee 


drec: 7 


.. 


Tilna afin 


10 
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S 


* 
— 
I? 
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Rheinland. 


i Teleor Adr Rn Ar 


aus eigener Grube, 
Rationelle Analyse 
Tonsubstanz. . . . 62.23 v. H. f 
OUATE. ean elais 36.22 » » À 
WD 1.55 » » 
100.00 v. H, 9 
Ganz besonders für die Papier- $ 


fabrikation geeignet, liefert 


Schwepnitzer Tonwerke Ernst Neumann, 
Schwepnitz i 
Fernsp ac 8 25 


— 3 


F Breue 


nan, 


Pirna s 


thE» 


Spezialität seit 
84872 


Gelochte 
Bleche 


er IM U 11 
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Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 


Loewe 4 Co., G. m. b. H., Cassel 


Bekawerk 


"Taucha: Leipzig 


Rotations- 


Pumpen 


Ausbohren 
von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abträsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolea u. Ralbenriage aller Art 
H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/68 Fernspr. Ring 9421 
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ladung über Hamburg. — Aende- 
rungei vorbehalten. (Mitgeteilt 
von Spediteur-Verein Herrmann 
nnd Teilnehmer in Stettin.) 
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Adreßbuch der Deutschen Indu- 
strie, offizieller Bezugsquellen- 
Nachweis des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie. Be- 
arbeitet von Dr. Artur Seibt. 
Max Heitner Verlag, München, 
\lüllerstraße 27. Inlandspreis: 
275 J., Auslandspreis 30 
Schweizer Franken. 

Das soeben erschienene Werk 
enthält auf rund 1300 Seiten in 
Großquartiormat etwa 250 000 
Firmeneintragungen und gegen 
40000 Artikel in überaus zweck- 
mäßiger. neuartiger Gruppierung. 

Die differenzierte Produktion 
der deutschen Industrie und die 
fortschreitende Entwicklung der 
deutschen Technik haben den 
industriellen Bezugsquellennach- 
weis allmählich vor Aufgaben ge- 
stellt, denen sich die herkömm— 
liche, an die Abc-Folge gebundene 
orm immer weniger gewachsen 
zeigt. Dieses, der Fabrikation wie 
dem Handel gleich wesensfremde. 
rohe, alphabetische Schema er— 
setzt nun der oben genannte Be- 
zugsquellennachweis durch ein 
System. das die gesamte Erzeu- 
gung der deutschen Industrie mit 
besonderer Berücksichtigung der 
neuesten lortschritte unter fach- 
männische Gesichtspunkte stellt. 
Dadurch wird eine Uebersichtlich— 
keit erreicht. die ebensoleicht das 
gesamte Gebiet eines ganzen In- 
dustriczweiges zu überblicken 
wie die. Erzeugungsfſirmen für den 
seltensten Spezialartikel nachzu- 
schlagen gestattet. Als modern- 
stes Hilfsmittel für die Bezugs- 
wellenermittlung wird sich des- 
ha’b das neue Werk schnell seinen 
testen Platz in jedem fortschritt- 


lich geleiteten Büro erobern. 
ERTEILT V——— ENT TE EEE TEE 


Richten 
Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
Pflanzenleim 


a Kaltleim ma 
duch an Mechler & Co. G. m. b. H. 
Mannheim / Industriehalen 


Wer liefert 


Schablonenpapier? 


Preisoff@rten erbeten an 


Josef Weber, Nürnberg 
Untere Grasergasse 17 


Zylinder-Oel- Rü gewinnung. 
. 3 Verwertung. 


addampteuunq vom 
Zylinder der Dampf 
maschine Darnpfpumpe, 
Lokomobile.. 


„Obewe"Abdampf-Entöler DR.Patent 


mit Ölrückgewinnung und ker pie uf 
Kondens 


‚Obewe" -Gegenstrom-Vorwärmer 


| 
öwassergemich Kohlenersparnisse durch kostenlose 
Kopie Warrnwasserbereitu 


.Olbbewe‘Pressiuft-Entöler DR.Patent 
und Wasserabscheider. 

In mehr als tausend Anlagen bewährt. 
Viele Nachbestellungen. 


Schmutzwasserablauf 


Bühring Akt:Ges. Landsberg Bez. Halle. 


Maschinenfabrik n Kesselschmiede 


Für ie 


Papier- u. Paplarvererbeitungs-Industrie 


empfiehlt ihre Sondererzeugnisse: 


Gummi-Walzen-Bezüge 


aus Hart- und Weichgummi, glatt und 
mit Dessin, fest auf dem Elsenkern 
vulkanisiert eder lose aufzlehbar, sowie 


Walzendruck- Maschinen (System „Sperling‘) 
mit elastischen Bummi-Dessinwalzen in jeder Ausführung und Größe. 


Warmbrunner Gummiwalzentabrik ! 
Dr. C. Neubert 


Warmbrunn und Giersdort i. Riesengeb. 
SEBSSSOGHEBERN BURBNESBEBNBEESEHHHRRNBSHBBERBEBURESBBERBRRRERBERBRENBEEE: 


Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W.ENGEL, 
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PACKRAHMEN 


Packlatten / Holzspunden 


mit und ohne Loch 


liefern rasch und zu billigsten Bester 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 
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Zur Geschichte der Penksemühlen und der Druckereien. 


Von Ingenieur E. L. Antz. 


Die Mühle spielt, obwohl in der Geschichte der 
Technik bisher nicht allzu reichlich behandelt, von 


Alters her in den Schriftwerken des Mittelalters eine 


bedeutsame Rolle. Schon zur Zeit der Römer in den 
verschiedensten Formen, der Wasser-, Wind-, Roß- 
und Schiffmühle im Gebrauch und bekannt, finden 
wir bereits in unseren frühesten deutschen Urkunden, 
wenn auch nur indirekt, die Mühle erwähnt. Meist 
waren es kleine Wassermühlen mit ober- oder unter- 
schlächtigen Rädern, die ein bis zwei Gänge besaßen 
und von der Dorfgemeinde, der hohen Kosten des 
Beschlagwerkes wegen, unterhalten werden mußten. 
Diese Tatsache erwähnt bereits das alte germanische 
Recht. Mit dem Aufkommen des Christentums zeigt 
die Kirche ein lebhaftes Interesse, sich in den Besitz 
von Mühlen zu setzen, was schon der damit ver— 
bundenen Mühlenzehnten und sonstiger Vorteile 
halber nicht besonders verwunderlich erscheint. Es 
darf angeführt werden, daß die Kirche in technischer 
Hinsicht hier nicht produktiv gewirkt hat. Infolge 
der vielen Streitereien um die Mühlenrechte, um die 
sich natürlich auch die eingesessenen kleinen und 
großen Herren eifrig bewarben, sehen wir gar manche 


` 


alte Mühle verschwinden, 
hören wir nichts. 

Erst mit der Zeit der Städtefreiheit erfahren wir 
etwas mehr von den verschiedenartigsten Mühlen- 


jedoch von Neuerungen 


werken, als Schleif-, Stampf-, Hammer-, Walk-, Oel- 


mühlen und späterhin, etwa im 14. Jahrhundert, auch 
von Sägemühlen. Entsprechend dem größeren Be- 
darf der vor allem in den Städten erbauten \Verke 
hören wir auch von größeren Einrichtungen, von 
vier, ja sogar von sechs Gängen. Ueber die eigent- 
lichen Einrichtungen erfahren wir wenig, erst spätere 
Schriftsteller, besonders italienische des IV. Jahr- 


hunderts und der Frankfurter Andreas Böckler, 


berichten uns ausführlicher über den Mühlenbau. 
Sehr umfassend behandelt dieGeorciga curiosa 
von 1682 die verschiedenartigsten Mühlenbauten, die 
insofern noch eine besondere Note erhalten, als der 
Verfasser ausdrücklich auf sehr frühe Quellen, bis 
etwa in das 10. Jahrhundert zurück, sich bezicht. 
Der geschilderte Mangel an Quellenmaterial darf 


uns nicht wundern, er lag in den Verhältnissen der 


früheren Zeiten begründet. Die Technik war, wie so 
manches andere, was wir heute als Fortschritt be- 
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zeichnen, gezwungenermaßen Geheimwissenschaft, 
die ängstlich gehütet vom Vater auf den Sohn ver— 
erbt, nur den Wissenden bekannt und zugänglich 
war. Nur zu leicht konnte der Neuerer in den Ver— 
dacht der Zauberei oder sonstiger übler Nachrede 
gelangen, und mit der Neuerung war es bald vorbei. 

Ganz anders wurde es, als die Erfindung des 
Papiers und des Druckes eine allgemeine und rasche 
Verbreitung des Wissens gestatteten. Am Rhein, in 
Mainz, liegt für beide Industriezweige die Heimat. 
Etwa 1390 soll in Mainz die erste Papiermühle in 
Deutschland eingerichtet worden sein. Als Drucker- 
heimat ist Mainz durch Guttenberg 1450 all- 
gemein bekannt. In rascher Aufeinanderfolge ent— 
stehen in der Rheingegend und ganz Deutschland 
Papiermühlen, meist an Stelle oder in Verbindung 
mit Mahl- oder Sägemühlen. In gleicher Weise 
finden wir die Ausbreitung des Druckergewerbes von 
dort her sich vollziehen. 

Eine verdienstvolle Arbeit von Fr.vonHößle 
wies vor kurzem bereits im „Papier- Fabrikant“ u.a. 
auf die Bedeutung der Papiermühlen in der benach- 
barten Rheinpfalz hin, die ich hier, wenn auch nicht 
restlos, durch einige ältere Vorkommen ergänzen 
möchte. | 

So besaß Zweibrücken bereits 1598 eine 
herzogliche Papiermühle mit mehreren Bütten, 


welche für den Staatshaushalt eriorderliches Papier, 


das mehrfach erwähnt wird, lieferte. Dieser Hin— 
weis könnte für die Frage der Wasserzeichen manche 
Aufklärung schaffen. Kaiserslautern besaß 
im 18. Jahrhundert bestimmt eine in alten Urkunden 
mehrfach genannte Papiermühle, die auch durch die 
dort genannte Papierwiese und die heute noch be— 
stehende Papiermühlenstraße bewiesen wird. Eine 
weitere Mühle befand sich in Gleis weiler. Auch 
Heidelberg besaß neben der kurfürstlichen 
Tapetenfabrik, wie aus dem Einwohnerverzeichnisse 
von 1588 hervorgeht, ein Papiermacherhaus (David 
Egk, anscheinend damals schon eingegangen). 
Ferner Ende des 18. Jahrhunderts im benachbarten 
Schönau die Bernauer sche Papiermühle, be- 


kannt durch die Perlenzucht im Schönauer Papier- 


mühlengraben, an welcher Bernauer ein gewisses 
Verdienst hatte. 

Bedeutend waren in der Pfalz auch die Druck e- 
reien, vielleicht weniger durch ihre Größe als 
durch den Einfluß, den sie auf die Verbreitung der 
Druckerkunst ausübten. Nach Maınz-Straß- 
burg kommt Speyer bereits 1471 mit Früh- 
drucken vor, denen mit 1477 die Druckwerke Peter 
Drachs des Aelteren mit hervorragenden Drucker- 
erzeugnissen folgten. Drachs Tätigkeit, über die 
wir ausführliche Berichte besitzen, ist für die 
Technik des Druckwesens, die sich eng an die von 
P. Schoeffer anlehnt, eine außerordentlich wert- 
volle Quelle. Aber auch als Mensch ist er inter- 
essant. Drach gelangt in Speyer zu Vermögen 
und hohem Ansehen. Als bedeutende Persönlichkeit 
der Stadt mit dem ganzen Stolze des reichsstädti- 
schen Patriziers umgeben, verfolgt man seine 
Lebensbahn, die mehr an den Typ eines damaligen 
Adelingen gemahnt, denn an einen einfachen 
Drucker. Recht tatkräftig wurde er von seinem 
Personal unterstützt, das selbst vor Eingriffen mit 
bewaffneter Hand nicht zurückscheute, wenn es 
galt, die Rechte des Meisters zu wahren. (Drachs 
Schuldforderung an den Domvikar J. Kempchin 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 15, 1922 


1496, Mittlg. d. hist. Ver. d. Pfalz 1894, S. 27.) Auch 
sein Sohn und dessen Nachfolger betrieben dort die 
alte Offizin weiter *). Diese Drucke gehören heute 
zu den gesuchtesten Frühdrucken der damaligen 
Zeit. Daneben bestanden in dortiger Gegend 
noch leistungsfähige Druckwerkstätten in Oppen- 
heim, Pforzheim, Neustadt und Heidel- 
berg. Welche Stellung die Drucker um 1500 ein- 
nalımen, geht aus einer Wormser Bestimmung von 
1504 hervor, wonach die Druckerknechte frei vom 
Eintritt in die Zünfte, von Steuer, Ungelt, Pflichten, 
Hut und Wacht sein sollten. Diese Zusage zeigt 
auch, welchen Wert ınan darauf legte, das damals 
neue Gewerbe in die Stadt zu ziehen. 

In der Folge breitete sich die Papierindustrie 
sowohl als auch die Druckerei über das ganze Reich 
und das Ausland aus. In den Ratsprotokollen der 
alten Städte finden wir hierüber eine Menge Be- 
lege. So liefert Halle bereits 1750 Veröffent- 
lichungen, die uns einen Blick auf die Ausdehnung 
geben, welche dieses Gewerbe angenommen hatte 
und wie die Einrichtungen beschaffen waren. Unter . 
anderen wird dic bereits 1172 genannte Neumühle 
späterhin als Pulvermühle verwendet und neuer- 
dings als Papiermühle angeführt. 


Genau beschrieben ist die Anlage der Mühle zu 
Kröllwitz mit drei Wasserrädern, sechs Gängen, 


nebst einer Oelmühle mit doppeltem Zug und einer 


Schneidemühle. Gegenüber befand sich die neue 
Papiermühle mit zwei Wasserrädern mit je zwei Ge- 
schirren und deutschen Stampfern, davon die ersten 
jede mit fünf, die anderen mit je vier Stampftrögen. 
Beim ersten Rade im Hauptgebäude finden wir 
ein Holländerzeug, beim zweiten Rade eine beson- 
dere Welle, welche den zweiten Holländer antreibt. 
Jenes lag in einem besonderen Gebäude jenseits des 
Gerinnes, woselbst sich die Leimküche befand. 
Wegen ihrer vorbildlichen Einrichtung wurde diese 
Mühle besonders empfohlen. Die genannte Quelle 
gibt noch reichliche Auskunft über die Einrichtung 
der verschiedensten Mühlen dortiger Gegend. Ferner 
finden sich Vorschriften über das Einsammeln von 
Lumpen und dergleichen mehr. Die Wasserräder 

waren hier alle unterschlächtig. | 


Neben den landläufigen Mühlenwerken erfahren 
wir auch über die Hilfsgeräte zur Papierindu- 
strie einiges aus der Georgica curiosa; so über 
Mühlen zum Mahlen von Weintrester, zur Herstel- 
lung von Kupferdruckschwärze, über Handmühlen 
mit Schwungkugeln und über Tretmühlen für 
kleinere Betriebe, weiter über Farbmühlen und der- 
gleichen mehr. Eine weitere Beschreibung der 
Stampfmühlen, Blas-, Mang- und Gewürzmühlen ist 
dem bekannten Mühlenschatz von B-öckler 1661 
entnommen. i 


Bleichstätten werden ebenfalls bereits 
mechanisch betrieben durch Räderwerke, die sich, 
schon früher für die Wasserhebung verwendet, in 
den alten Städten finden, Diese, meist für die Bade- 
häuser benutzt, sehen wir hier umständlich be- 
schrieben. Es ist bemerkenswert, daß derartige 
Räder bei Nichtbenutzung, um sie vor Fäulnis und 
F.isgang zu schützen, hochgezogen werden konnten. 
Die vielseitige Verwendung derartiger Werke zeigt 
uns aber deutlich, welchen Entwicklungsgang die 


*) Speyerer Drucker in Venedig 1469, in Rom 
1482, Granada 1492 Rostock 1537. 
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Technik des Mühlenbaues durchlaufen mußte, um 
endlich mit der Möglichkeit, größere Antriebskräfte, 
vor allem durch die Dampfmaschine zu erzeugen, 
zu erreichen. Fast alle Ideen der Technik, mit Aus- 
nahme der Elektrizität und Motorkraft, finden sich 
bereits in ihren Grundzügen vertreten und im ge- 
wissen Grade entwickelt, bis, einem alten Gesetze 
der Technik folgend: „Wenn der Bedarf sich einstellt, 
folgt die Erfindung auf dem Fuge“, der Großbetriel) 
den Kleinmühlenbetrieb ablöste, der Handpresse die 
Schnellpresse und Rotationsmaschine folgten. 
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In der neuen Welt, in Amerika, waren es eben- 
falls Süd- und Mitteldeutsche, Pfälzer, Westfalen 
und Schwaben, welche z. B. in Pennsylvanien die 
ersten Japiermühlen und Druckereien anlegten. 
Hier sei nur Christoph Sauer, der Buchdrucker 
und Papiermüller, welcher den deutschen Buchdruck 
in Amerika einführte, ausgewandert 1724, erwähnt. 
O. Seidenstickers JPeutsch-Pennsylvanische 
Geschichte (New York, E. Steiger & Co) be- 
richtet ausführlich über dessen und seiner Nach- 
kommen Schaffen in Germantown. 


AAA 


Streichpapiere. 


Unter Streichpapieren ist eine große Sonder- 
klasse von Papieren zu verstehen, deren Oberfläche 
besonders präpariert ist. Zu ihnen gehören im 
weiteren Sinne alle Chromo-, Kunstdruck- und Bunt- 
papiere, Glacecpapiere, photographische Papiere und 
auch gewisse technische Papiere. Nicht zu den Streich- 
papieren im eigentlichen Sinne sind hingegen zu 
zahlen: Gold-, Silber- und ähnliche Metallpapiere, 
gummierte Papiere, Tapetenpapiere im allgemeinen, 
obwohl ihre Oberfläche teilweise einer Behandlung 
unterzogen wird, welche mit der der eigentlichen 
Streichpapiere viel gemeinsam hat. Im allgemeinen 
Sprachgebrauch versteht man aber in der Papier- 
industrie unter Streichpapier nur Kunstdruck- und 
Chromopapiere, auch als Basyt- und mitunter nicht 
ganz zutreffend als lIllustrationsdruckpapiere be- 
zeichnet. Unter Illustrationsdruck wird in der 
Papierindustrie im allgemeinen ein Papier verstan- 
den, das keine besonders präparierte Oberfläche hat, 
daß vielmehr in Stoffzusammensetzung, Mahlung 
und auf der Maschine so gearbeitet wird, daß seine 
Oberfläche die nötigen Eigenschaiten für den Illu- 
strationsdruck, den Druck von Autotypien erhält. 
Da diese also nicht zu den Streichpapieren gehören, 
so soll hier nicht weiter darauf eingegangen werden. 

Die photographischen Papiere und technischen 
Papiere (Lichtpauspapiere) erfahren wohl auch eine 
besondere Präparation der Oberfläche durch 
Streichen, sind aber in ihrer Stoffzusammensetzung 
und Verarbeitung auf der Maschine so grund- 
verschieden von den Streichpapieren, daß sie gar 
nicht zu ihnen gezählt werden können. Da ihre 
Herstellung ganz besondere Fachkenntnis und Eig- 
nung der Fabrikeinrichtungen, Maschinen und vor 
allen Dingen des Wassers voraussetzt, so soll hier 
gleichfalls nicht näher darauf eingegangen werden, 
zumal sich ihre Herstellung nur auf sehr wenige Be- 
triebe beschränkt, in denen die Verhältnisse beson- 
ders günstig liegen. 

In erster Linie sind: also unter Streichpapieren 
die sogenannten Chromo- und Kunstdruckpapiere zu 
verstehen. Durch eine ununterbrochene Schicht des 
auf dem Rohpapiere durch geeignete Bindemittel 
festgehaltenen Mineralpulvers wird die Oberflächen- 
beschaffenheit bei ihnen dermaßen verfeinert, daß 
diese Erzeugnisse besonders geeignet für gewisse 
Drucktechniken werden. 

Die Chromopapiere sind meist stark holzhaltige, 
geringe Papiere, die vielfach in größeren Stärken 
gearbeitet werden, bis zum Karton. Das Rohpapier 
wird oft in besonderen Spezialfabriken, häufig je- 
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doch auch in der erzeugenden Papierfabrik einseitig 
mit ziemlich starker Schicht bestrichen. Die Sati- 
nage soll sehr hoch sein, der Glanz geht allerdings 
bei dem Druck durch Feuchtigkeitsauínahme wieder 
etwas zurück. Da sie, wie schon der Name sagt, 
zu Bunt- und Vielfarbendrucken in den verschieden- 
sten Techniken verwendet werden, so dürfen sie sich 
nicht dehnen, da sonst die Farben schlecht decken 
und ein verschwommenes Bild ergeben. Die ziem- 
lich dick aufgetragene Schicht darf nicht abspringen, 
reiBen und beim Drucken nicht rupfen, also nicht 
an der Platte kleben bleiben. Infolge des dicken 
Aufstriches besteht die Gefahr, daB die Schicht beim 
Biegen leicht springt, es entstehen dann feine Llaar- 
risse. Infolge des hohen Holzstofigehaltes ist auch 
das Rohpapier meist ziemlich spröde und bricht 
leicht. Die Farbe ist in den meisten Fällen nicht 
rein weiß, sondern gelblich, da sie ja durch den star- 
ken Aufstrich verdeckt wird. 

Die Kunstdruckpapiere hingegen sind beider- 
seitig bestrichen und werden oft in recht dünnen 
Sorten gearbeitet, da sie vor allen Dingen auch zu 
Büchern Verwendung finden. Infolgedessen müssen 
nicht nur die Rohpapiere, sondern auch der Aufstrich 
eine ziemlich hohe Geschmeidigkeit und Biegsamkeit 
haben. Der letztere darf also bei weitem nicht so 
dick sein, wie bei den Chromopapieren, er ist mit- 
unter so dünn, daß man ihn kaum feststellen kann. 
Infolgedessen muß auch die Stoffzusammensetzung 
eine bessere sein und das Papier auf der Maschine 
mit guter Durchsicht und geschlossener Oberfläche 
gearbeitet werden. Es kommen hierzu auch sehr 
häufig holzfreie Rohpapiere zur Verwendung, die im 
Stoff in zarten, lichten Tönen gefärbt werden. Die 
Glätte wird sehr verschieden verlangt, vom matten 
Glanz bis zur Hochglanzsatinage. 

Im weiteren Sinne können zu den gestrichenen 
Papieren auch die Buntpapiere gezählt werden, da 
sie, gleich wie die Chromopapiere, einseitig ge— 
strichen und auf Hochglanz satiniert werden. Der 
Aufstrich ist bei ihnen allerdings meist farbig, was 
besondere Eigenschaften des Rohpapieres voraus— 
setzt, die die Chromopapiere gar nicht oder doch 
wenigstens nicht in solchem Maße haben müssen. 
Für die Rohpapiere machen sich hier bessere Stoff- 
zusammensetzungen nötig, da an sie erhöhte An- 
forderungen gestellt werden. So darf z. B. die 
Farbe nicht durchschlagen, die Papiere müssen also 
gut geleimt sein, was in gewissem Grade aller- 
dings auch bei Chromo- und Kunstdruckpapieren 
der Fall ist. Da sie meist zum Ueberziehen und 
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Bekleben von Kartons usw. verwendet werden, so 
darf andererseits der Leim nicht durchschlagen und 
keinen Einfluß auf Farbe und Glanz ausüben können. 
Da die Papiere gebogen, geknickt und gefalzt wer- 
den müssen, so muß der Ueberzug dünn sein, damit 
er nicht reißt, platzt oder springt. Auch muß das 
Papier eine gewisse Zähigkeit haben. Es kommen 
meist auch dünnere Sorten zur Verwendung, die 
wohl holzhaltig sein können. Es darf aber dabei 
nur bester Feinschliff verwendet werden, da die 
Splitter und unaufgeschlossenen Faserbündel, Knoten 
usw. einen sehr nachteiligen Einfluß auf den Farben- 
anstrich haben, die Glättung beeinträchtigen und 
meist auch Veranlassung zu Flecken geben, da an 
dieser Stelle die Leimung schlechter ist, so daß die 
Farbe durchschlägt. 


Die oft auch fäls@hlich als gestrichene Papiere 
bezeichneten Gold-, Silber- und anderen Metall- 
papiere, müssen gleichfalls ihrem Zwecke angepaßte 
Eigenschaften haben. Die Rohpapiere sind meist 
dünne Sorten von hohem Holzschliffgehalt, für 
Goldpapiere wird mitunter auch Braunholzpapier 
verwendet, das besonders die Figenschaft einer ge- 
wissen Zähigkeit und Biegsamkeit bei dünnen Sorten 
besitzt, allerdings fehlt ihm bei nicht zweck- 
entsprechender Behandlung die unbedingt erforder- 
liche Säurefreiheit. Auch bei weißen Rohpapieren 
ist darauf zu achten, daß sie frei von Säure, Chlor 
und anderen Metalle angreifenden Bestandteilen sind. 
Es ist zu bedenken, daß der Metallaufstrich aus un- 
edlen Metallen besteht, in dem auf die mittels eines 
geeigneten Binde- oder Klebemittels vorbereitete 
Oberfläche der Rohpapiere Metalipulver (Bronze) 
aufgestreut wird Da diese unedlen Metalle schon 
an der Luft Veränderungen ausgesetzt sind, indem 
sie anlaufen und ihre Farbe verändern, so ist das 
doch noch mehr der Fall bei säure- oder chlor- 
haltigem Papier. 


Die sogenannten Velourpapiere gehören wohl 
auch zu den Papieren mit besonders präparierter 
Oberfläche, aber niemals zu den gestrichenen Pa— 
pieren. Man könnte sie eher zu den Metallpapieren 
zählen, da ihre Behandlung und Herstellung ähnlich 
ist. Es wird nämlich bei ihnen an Stelle des Metall- 
pulvers ein feiner, besonders gefärbter Wollstaub 
auf die mit dem Bindemittel bestrichene Oberfläche 
aufgebracht. Bei diesen Papieren kommt es, wie 


auch bei den Gold- und Silberpapieren, darauf an, 


daß der Leim beim Aufkleben nicht durchschlägt. 
Ein Reißen und Platzen der aufgebrachten Schicht 
ist bei ihnen kaum zu befürchten. 


Für die Streichpapiere ist nun eine besonders 
geeignete Stoffzusammensetzung und 
behandlung nötig, damit sie den mitunter sehr 
hohen an sie gestellten Anforderungen auch genügen. 
Besonders bei billigen Sorten, die mit hohem Holz- 
stoffgehalt gearbeitet werden müssen und dabei doch 
eine gute Durchsicht, geschlossene Oberfläche, ge— 
ringe Dehnung und hohe Leimfestigkeit haben sollen, 
ist größte Aufmerksamkeit auf Wahl des richtigen 
und geeigneten Holzstoffes zu legen. Ist man in der 
Lage sich denselben selbst herzustellen, so hat man 
es natürlich in der Hand, jederzeit den geeigneten 
Stoff zu erzeugen, was bei Handelsschliff nicht im- 
mer der Fall sein wird, da man hierbei immer mit 
mehr oder minder großen Unregelmäßigkeiten zu 
rechnen hat, besonders, wenn man den Stoff von 


? 


verschiedenen kleinen Handelsschleifereien beziehen 
muß. 


Man sollte zu Holzstoff für Streichpapiere nur 
möglichst aschfreies, nicht zu altes und gelagertes 
Holz verwenden, sondern ganz frisch geschlagenes, 
das peinlich sauber geschält wird; alle noch vor- 
handenen Acste sind selbst auf die Gefahr des Holz- 
verlustes hin auszubohren, da gerade die Splitter, 
die von Aesten herrühren, namentlich bei dünn- 
gestrichenen Papieren häßliche Flecke verursachen, 
die meist mehr auffallen als bei ungestrichenen Pa- 
pieren. Solche Bogen sind dann unbedingt Aus- 
schuß, so daß der geringe Holzverlust durch das 
Ausbohren der Aeste meist durch die größere Rein- 
Heit des Stoffes bei weitem aufgehoben wird. 

Zum Schleifen verwende man nur künstliche 
Steine, die einzig und allein die Erzeugung eines so 
gleichmäßigen Stoffes ermöglichen, wie es für die 
Streichpapierfabrikation erforderlich ist. Ueber 
Feinschliff im allgemeinen wurde ım „Papier-Fabri- 
kanten“ schon recht ausführlich geschrieben, so daß 
sich ein weiteres Eingehen darauf erübrigt. Da die 
Farbe und der Strich nicht durchschlagen dürfen 
und Streichpapier, besonders aber das dünn- 
gestrichene Kunstdruckpapier, keine Flecken auf- 
weisen soll, so muß der Stoff ganz splitterfrei sein. 
Es macht sich deshalb beste Sortierung mit feinen 
Sieben nicht über ı mm Sieblochung nötig. Ganz 
besonders dürfte sich hierbei die Sortierung und 
Raffinierung des Stoffes in der Biffar-Sichtermühle 
eignen, die eine Vereinigung von. Sortierer und Raffi- 
neur darstellt. Ihre Arbeit ist kontinuierlich, indem 
sie den eintretenden Stoff sortiert und den Grobstoff 
solange raffiniert, bis er fein genug aufgeschlossen 
ist, um die enge Sieblochung des Sortierers passie- 
ren zu können. Ein besonderer Vorteil der Sichter- 


mühle besteht dabei noch darin, daß ein Vormahlen 


des Stoffes und somit Verluste fast ganz aus- 
geschlossen sind. Ein so hergestellter Feinschliif 
kann unbedenklich auch in größeren Mengen zu 
Streichpapieren verwendet werden, und wird ihre 
Güte nicht beeinträchtigen. 


Der Zellstoff sollte für Streichpapiere stets in 
einem Kollergang aufgeschlossen werden, damit sich 
auch hier keine Faserbündel mehr finden. Je nach 
der Farbe und dem Strich kommen mitunter auch 
halbgebleichte Cellulosen, ja sogar in gewissem 
Prozentsatz auch Natronzellstoff zur Verwendung, 
letzterer besonders dann, wenn von den Streich- 
papieren große Zähigkeit verlangt wird. Die Streich- 
papiere finden nämlich auch häufig zu Prägezwecken 
Verwendung, z. R. für Zigarrenkistenausstattung. 
In diesem Falle werden sehr hohe Anforderungen 
gestellt, da der Stoff vollkommen rein und flecken- 
los sein und sich gut mit Farben. bedrucken und 
prägen lassen muß. Der Aufstrich ist dann meist 
weiß und verhältnismäßig dick, jedenfalls dicker als 
bei Kunstdruckpapieren, aber nicht so wie bei 
Chromopapieren; auch erfolgt das Streichen wie bei 
letzteren nur einseitig. Solche für Prägung und 
Vielfarbendruck bestimmte Rohpapiere sind durch- 
aus nicht so einfach zu arbeiten, da sich die ver- 
langten Eigenschaften in gewisser Beziehung wider- 
sprechen. Während nämlich die Streichpapiere für 
Vielfarbendruck eine möglichst geringe Dehnung 
haben sollen, damit die Farben gleichmäßig decken, 
sollen die Prägepapiere eine gewisse Dehnung auf- 
weisen, damit sie bei der Prägung nicht platzen oder 


Heft 15, 1922 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


481 


reißen. Man kann diese widersprechenden Eigen- 
schaften aber ganz gut erreichen, indem man einen 
zähen Stoff verwendet und diesen entsprechend ver— 
arbeitet. 

Auch die Verwendung von Altpapier, die aller— 
dings große Vorsicht und Gewissenhaftigkeit vor— 
aussetzt, ist in gewissem Maße zu empfehlen, da sie 
dem Stoffe Eigenschaften erteilt, die bei Streich- 
papieren sehr erwünscht sind. Das Altpapier ist 
sorgfältig zu sortieren, alle unreinen, beschmutzten. 
öligen und fettigen Stücke müssen ausgeschaltet 
werden. Die Aufschließung muß im Kollergang er- 
folgen, gegebenenfalls auch im Zeriaserer, nament- 
lich bei hartgeleimten Papieren ist sorgsam aut voll- 
kommenes Freisein des Kollerstoffes von Knoten zu 
achten. Etwa verwendete Füllstoffe müssen von 
bester Beschaffenheit, Reinheit und feinster 
Schlämmung sein, am besten werden sie in einem 
besonderen Behälter vorher vollständig zu einer 
dünnen Milch aufgelöst und dann durch ein sehr 
feines Sieb in den Holländer gegeben. Genau so 
muß mit den Farben verfahren werden, sei es nun, 
daß sie nur zum Nüanzieren gebracht werden oder 
daß farbige Streichpapiere gearbeitet werden sollen. 
In allen Fällen sind die Farben (Erdfarben schalten 
hierbei aus) gut zu lösen und sehr stark verdünnt 
durch ein ganz feines Sieb in den Holländer zu 
geben. 

Die Holländer müssen stark eingetragen werden 
und sollen einen guten Zug haben, so daß der Stoff 
bestens durchgemischt wird. Vorteilhaft läßt man 
den fertig gemahlenen Stoff noch durch. eine Kegel- 
stoffmühle gehen, auf der ihn der Maschinenführer 
so egalisieren kann, wie er ihn braucht. Als Knoten- 
fänger hat sich am besten der Drehknotenfänger be- 
währt, der nicht zu große Schlitzweite erhalten soll; 
seine Schüttlung darf nicht zu stark sein, damit keine 
Knoten hindurchgetrieben werden. 

Auf der Maschine soll mit starker Verdünnung 
gearbeitet werden, etwa 150 fach. Schaumbildung 
ist unbedingt zu vermeiden, da gerade die Streich- 
papiere keine Schaumflecke aufweisen dürfen. Es 
eignet sich nur die Langsiebpapiermaschine; das 
Sieb soll schwach: geschüttelt werden und nicht zu 
schnell laufen, etwa 75-—8o m in der Minute je nach 
Gewicht des zu arbeitenden Papiers Der Stoffauf- 
lauf muß gleichmäßig und ruhig erfolgen; die Blatt- 
bildung und Verfilzung soll durch Stellatten be- 
günstigt werden. Eine Siebneigung bis zu 20 cm 
begünstigt die Eigenschaften des Papiers. Um dem 
Papier die erforderliche glatte Oberfläche zu geben, 
ist mit Vordruckwalze zu arbeiten. Weder Sieb 
noch Filz dürfen markieren. 

Streichpapiere, besonders solche für Kunst— 
druck mit dünnem Strich, werden mit vollkommen 
glatter, geschlossener Oberfläche und klarer, wolken— 
freier Durchsicht verlangt, man muß also nicht nur 
die Mahlung des Stoffes diesen Eigenschaften an- 
passen, sondern ihn auch auf der Maschine so 
arbeiten, daB er diese Anforderung erfüllt. 

Die Maschine soll drei Naßpressen haben, von 
denen die dritte eine Steig- oder Wendefilzpresse 
ist, und die tadellos in Ordnung zu halten sind, 
damit sie vollkommen gleichmäßig pressen. Bei 
ihrer Instandhaltung tut der Schnitzerschleifer gute 
Dienste, indem man mit ihm in kurzer Zeit die 
Walzen gut aufeinander schleifen kann. Die Gummi- 
walzen sollen nicht zu harte Ueberzüge erhalten. 


Um die erforderlichen Eigenschaften in bezug 
auf Dehnung des Papiers zu erzielen, sind die Züge 
lose zu halten, das Papier ist nur soviel zu spannen, 
daB es nicht durchhängt und keine Falten bilden 
kann. Durch lose Züge wird das Papier viel wider- 
standsfähiger, da sein Gefüge nicht gewaltsam durch 
die straffen Züge auseinander gerissen wird. Be- 
sonders bei dünnen Papieren zeigen sich bei zu 
straffen Zügen leicht kleine Risse, die zunächst wohl 
kaum sichtbar sind, bei der späteren Behandlung des 
Papiers (Umrollen, Streichen, Satinieren, Prägen 
usw.) aber auseinanderreißen und platzen, so daß die 
ganze Anfertigung wertlos oder doch minderwertig 
werden kann. Durch straffe Züge fällt der Unter- 
schied in der Dehnung in der Längs- und: Querrich- 
tung wesentlich größer aus als bei losen Zügen. 
Allerdings hat auf diesen Unterschied auch die 
Stoffzusammensetzung einen großen Einfluß. 
l.umpenfasern dehnen sich bekanntlich in dieser 
Beziehung mehr als Zellstoff und Holzstoff. Die 
Lumpenfasern dehnen sich in der Dicke mehr als in 
der Länge, eine Erscheinung, die man ja auch bei 
jedem Baumwollriemen beobachten kann, der in der 
Feuchtigkeit kürzer wird, weil die Fasern quellen. 
Aehnlich liegt die Sache bei der Papierbahn. Auch 
hier liegen die einzelnen Fasern vorwiegend in der 
Längsrichtung, so daß sich auch hier der Einfluß der 
Dehnung in der Querrichtung in stärkerem Maße bce- 
merkbar macht. Das sonst bei dehnungsſrei zu 
arbeitenden Papieren angewendete Kurzmahlen des 


Stoffes ist bei Streichpapieren, besonders wenn sie 


auch für Prägezwecke Verwendung finden sollen, 
nicht durchführbar, da sonst die verlangten Festig— 
keitseigenschaften (bis 4000 m mittlere Reißlänge 
und darüber) nicht erreicht werden können. 

Die l.ängsschneider müssen einen guten und 
sauberen, vor allen Dingen staubfreien Schnitt 
liefern. Die Rollen sollen auf den Hülsen gut fest- 
gewickelte werden, ohne daß sich im allgemeinen ein 
Umrollen nötig macht. 


Wie schon eingangs erwähnt, stimmt das 
Streichen der Chromo- und Kunstdruckpapiere in 
vielen Beziehungen mit dem Streichen der Bunt- 
papiere überein, denn sowohl die weißen Mineral- 
pulver der gestrichenen Papiere als auch die bunten 
Farben der Buntpapiere werden mit dem Bindemittel 
zu einem Brei verrührt, der auf das Papier auf- 
getragen wird. Zu diesem Auftragen werden in 
beiden Fällen die gleichen Maschinen verwendet. 
Die früher üblichen Handstreichverfahren sind heute 
nicht mehr im Gebrauch, es werden vielmehr beson- 
dere Maschinen benutzt, die infolge ihrer hohen 
Vollendung ein wirtschaftliches Arbeiten gestatten 
und den Aufstrich mit einer Gleichmäßigkeit auf das 
Rohpapier bringen, die beim Handstrich nicht ein- 
mal durch einen geschickten Arbeiter erreicht wer- 
den kann. Es kommen dazu die verschiedensten 
Maschinen und Vorrichtungen zur Anwendung, auf 
die weiter unten noch eingegangen werden soll. In 
der Hauptsache sind da zu nennen: Auftrag- und 
Färbemaschinen, Trockenvorrichtungen, Roll- 
maschinen, Kalander zum Glätten, Prägen, 
Mustern usw. | 


Als Farben kommen in erster Linie Körper- 
farben zur Anwendung. das sind solche minera- 
lischen Ursprungs, die durch Mahlen oder Fällen 
gewonnen werden, auch sogenannte Lackfarben sind 
sehr viel im Gebrauch, Unter den Lackfarben sind 
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an Tonerde gebundene Anilin- und Pflanzenfarben 
zu verstehen, die auf diese Weise ebenfalls -die 
Eigenschaften der Körperfarben erhalten. Lasur- 
und Saftfarben werden seltener verwendet. Zu den 
Kunstdruck- und Chromopapieren werden je nach 
der Güte des Erzeugnisses Kaolin, Satinweiß, Blanc 
fixe (schwefelsaurer Baryt) verwendet. Besonders 
das Blanc fixe oder Baryt eignet sich für rein weiße 
Aufstriche, weshalb diese Papiere auch oft als 
Barytpapiere bezeichnet werden. Diese Mineral- 
stoffe werden in feinster Mahlung verwendet und 
dann mit einem geeigneten Bindemittel zu einem 
Brei vermischt. Die wichtigsten und gebräuch- 
lichsten dieser Bindemittel sind Tierleim und beson- 
ders Kasein, das in letzter Zeit immer mehr Ver- 
wendung findet, aber auch künstliche Klebemittel, 
die meist aus Stärke hergestellt werden, finden oft 
Anwendung, während Gummi, Stärkekleiter und 
Dextrin seltener gebraucht werden. Bei Verwen- 
dung von Kasein kann man dem Aufstrich durch 
Einwirkung von Formal oder Chromsalzen eine ge- 
wisse Härtung und \Wasserbeständigkeit erteilen, 
wenn cine nachträgliche Belichtung erfolgt, da 
diese Zusätze das Eiweiß des Kaseins und auch den 
Tierleim im Wasser unlöslich machen. 

Die in besonderen Knet- und Mischmaschihen 
vorbereitete Aufstrichmasse wird nun durch ge- 
eignete Streichmaschinen mittels Filzen und Bürsten 
auf das Streichpapier aufgetragen. Diese Maschine 
ist äußerst wichtig, da von ihrer zuverlässigen Wir- 
kung der ganze Erfolg abhängt. 
breitung haben Zylinderfärbe- oder -aufstreich- 
maschinen gefunden, die für einseitigen Strich be- 
stimmt sind und bei denen die Auftragvorrichtungen 
eine große Rolle spielen. Fine früher oft gebrauchte 
Anordung besteht darin, daß die Masse durch eine 
in einer Mulde laufenden Walze regulierfähig an 
einen vertikalen Filz abgegeben wird, der sie wieder 
ebenfalls redulierfähig auf die Papierbahn überträgt. 
Da diese Masse von der Mulde bis zur Papierbahn 
einen ziemlich langen Weg zu machen hat, so eignet 
sich diese Vorrichtung nicht für Aufstriche, die mit 
einem gewissen Wärmegrad auigetragen werden 
müssen. Auf dem verhältnismäßig langen Filz läuft 
außerdem die Farbe leicht herunter und trocknet ein, 
so daß sie klumpig und grieslich wird. 

Für dünne Aufstriche kommt eine Vorrichtung 
zur Anwendung, bei der ein horizontal laufender Filz 
direkt in die Mulde eintaucht und die Streichmasse 
oder Farbe nach kurzem Wege an die Papierbahn 
abgibt. Da die Menge des Aufstriches nur einmal 
reguliert werden kann, so ist diese Vorrichtung für 
dicke Streichmassen und Farben sowie für empfind- 
liche Aufstriche ungeeignet. Wenn ein Farbwechsel 
in der Aufstrichmasse nicht vorkommt. dann kann 
die Vorrichtung vereinfacht werden, indem ein Filz- 
schlauch direkt auf die Unterwalze aufgezogen wird. 
Für Buntpapiere genügt meist cine Anordnung, bei 
der ein Farbtuch um die untere Walze herum- 
geschlagen wird; allerdings ist hierbei zu befürchten, 
daß bei vollgefüllter Mulde die Farbe auch hinter 
das Filztuch läuft und dann durch den Filz hindurch- 
gepreßt wird. Man vermeidet das, indem man eine 
Regulierwalze einbaut, wodurch aber der Filz wieder 
länger wird, so daß die Farbe einen langen Weg zu 
machen hat und stark auskühlt, so daß diese An- 
ordnung für warm aufzutragende Farben ebenfalls 
ungeeignet ist. Es gibt noch eine ganze Reihe von 


Fine große Ver- 


Variationen dieser Auftragevorrichtungsn, die meist 
in einer mehr oder minder verschiedenen Anordnung 
der Auftragfilze und der Reguliervorrichtungen be- 
stehen. Für dünne Massen für Kunstdruckpapiere 
kommen auch rasch rotierende Bürsten zur Anwen- 
dung, die aber den Nachteil besitzen, stark zu 
spritzen, so daß sich besondere Schutzvorrichtungen 
nötig machen. 

Von diesen Auftragmaschinen gelangt das nun- 
mehr bestrichene Papier nach einer Trockenvor- 
richtung. Dieser Trockenapparat ist mit einer Auf- 
hängevorrichtung versehen, die es ermöglicht, das 
gestrichene Papier in großen Schleifen durch die 
Trockenluft zu führen, ohne daß es auf dem Erd- 
boden schleifen kann oder Knicke erhält. Unter 


der Decke des Trockenraumes laufen zwei genau 


kalibrierte Ketten ohne Ende um Rollen und werden 
gleichzeitig durch eine entsprechende Anzahl von 
Tragrollen unterstützt. Mit diesem Kettenpaar steht 
ein anderes in Verbindung, das eine schräg auf- 
steigende Bewegung ausführt und in bestimmten 
Abschnitten winkelartige Greifer trägt. In einem 
haubenartigen Behälter liegen nun runde Tragstäbe, 
die durch ihr eigenes Gewicht heruntersinken, von 
den Greifern der Kette erfaßt und mit in die Höhe 
genommen werden. Das Papier, das sich nun von 
der Färbemaschine, durch eine Zugvorrichtung bc- 
fördert, vorwärts bewegt, wird von einem Tragstab’ 
auigenommen, und da dieser sich mit dem endlosen 
Greiferkettenpaare aufwärts bewegt, in sogenannten 
Hängen überführt. Die Hängestäbe werden nun den 
endlosen, an der Decke laufenden Ketten übergeben 
und: von diesen mitgenommen, so daß sich eine 
große Anzahl von Hängen bilden. Hinter den 
Kettenrollen, auf denen die Tragrollen laufen, fallen 
die Hängestäbe durch eine Haube in einen Be- 
hälter, während das Papier über eine Walze nach 
dem Aufrollapparat weiter läuft. Die zum Trocknen 
des Papiers erforderliche Zeit hängt in der Haupt- 
sache von der Temperatur des Trockenraumes ab, 
so daß derselbe mit Ventilatoren und Heizvorrich- 
tungen ausgestattet sein muß. Damit das Papier 
langsam trocknet, muß es auf den Hängestäben 
einen langen Weg zurücklegen, den man bei kürzeren 
Räumen dadurch gewinnen kann, daß man Umkeh- 
rungen anordnet und so das Papier einen schlangen- 
förmigen Weg durchlaufen läßt. 

Man hat natürlich alle diese Vollendungs- 
maschinen zur Streichpapierfabrikation mit der Zeit 
weiter vervollkommnet. Die Zugvorrichtungen, die 
das Papier bewegen, sind heute meist mit pneuma- 
tischen Zugwalzen ausgerüstet, die auch dünne und 
mittelstarke Streichpapiere mit vollkommener Sicher- 
heit aus der Streichmaschine herauszieht. Die Stab- 
ein- und -ablegung erfolgt heute vollkommen selbst- 
tätig durch sinnreiche und zuverlässig arbeitende 
Vorrichtungen. Besondere Aufmerksamkeit wurde 
den Aufrollmaschinen zugewendet, die heute so kon- 
struiert sind, daß sie jedes, auch welliges Papier voll- 
kommen gerade und faltenlos rollen. Die Papier- 
bahn wird durch ein verstellbares Leitwalzensysten 
gespannt und durch eine Zugtrommel mit Schwer- 
walze in gleichmäßiger Geschwindigkeit gehalten. 
Eine sehr empfindliche Doppelscheibenfriktion mit 
Einstellung durch stillstehendes Handrad gestattet 
es, sowohl lose als auch ganz feste Rollen zu 
wickeln. Die Schwerwalze auf der aufrollenden 
Papierbahn drückt die Farbränder nieder, so daß sie 
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nicht aufplatzen können, sofern man es nicht vor- 
‚zieht, sie durch einen angebrachten J.ängsschneider 
abzuschneiden. Die Aufrollung erfolgt durch Frik- 
tionsriemenscheibe entweder direkt oder durch Zahn- 


radübersetzung. Letztere Anordnung ist besonders 
für schwere Rollen geeignet. Besonders für emp- 
findliche Kunstdruckpapiere kommen Sonder- 


Fonstruktionen zur Anwendung, bei denen haupt- 
sächlich darauf Wert gelegt wird, daß die Papier- 
bahn nirgends schleifen kann. Die Anwendung 
zweier mit Stirnrädern verbundener Zugtrommeln, 
die S-förmig vom Papier umspannt werden, sichert 
ein zuverlässiges Transportieren der Papierbahn 
auch bei scharf angespannter Friktion. Ein Schlei- 
fen und Gleiten, sogenanntes Vorschießen des Pa- 
pieres über die Trommel, das gerade bei empfind- 
lichen Kunstdruckpapieren Veranlassung zu Markie- 
rungen gibt, ist ausgeschlossen. Um schlecht 
gewickelte Rollen in feste und an den Sirnenden 
glatte umrollen zu können, dienen besondere Um- 
rollmaschinen, bei denen die umzuwickelnde Rolle 
in einen Abrollständer eingelegt wird. Das Papier 


wird erst in Sackbildung und dann über eine 
Führungsbrücke oder auch unter deren Ausschaltung 
nur in einer Hänge dem Rollapparat zugeführt. 
Diese Führungen haben den Zweck, daß sich schief 
gelaufene Papierbahnen oder Falten ausgleichen, 
ehe die Papierbahn auf die Rollmaschine kommt. 
Durch zwei konische Riemenscheiben mit verstell- 
barer Riemenregulierung ist man imstande, jederzeit 
während des Ganges der Maschine die Sagkbildung 
bzw. Hängebildung zwischen Abrollständer und 
Brücke bzw. Roller regeln zu können. Die Auf- 
rollung erfolgt durch sicher wirkende, regelbare - 
Friktion. Um abgerissene Bahnen leicht und sauber 
wieder kleben zu können, ist am Abrollständer ein 
Klebetisch angebracht. Die Maschinen können auch 
mit Zählvorrichtung und mit Längsschneider aus- 
gerüstet werden, der die Rollen teilt und an den 
Rändern beschneidet. 

Die zum Glätten der gestrichenen Papiere ver- 
wendeten Kalander entsprechen in ihrer Bauart 
grundsätzlich den sonst in der Papierfabrikation 
üblichen. 


. 2 


Die Spangenbergsche Siebführung. 


(Nach Svensk Pappers-Tidning, Heft Nr. 11, Seite 216.) 


Alle bisher zur Führung des Papiermaschinen- 
siebes getroffenen Anordnungen verursachen eine 
Abnutzung der Ränder und tragen somit zur Verkür- 
zung der Lebensdauer des Siebes bei. Ingenieur 


J. Spangenberg hat nun eine neue Siebführung 
konstruiert, welche sich auf ganz andere Grundlagen 
als bisher stützt, und die schon in einigen Fapierfabri- 


ken mit sehr gutem Erfolg erprobt worden sind. Die 
untenstehenden Abbildungen verangchaulichen die Er- 
findung. y" 


Die Regulierung oder Führung des Siebes erfolgt 
mit Hilfe von Druckwasser auf folgende Weise: 
Von einer Leitung mit konstantem Druck strömt das 
Wasser durch ein Mundstück mit schmaler aber sehr 
langer Oeffnung, welches winkelrecht über dem einen 
freien unteren Rande des Siebes angebracht ist, und zwar 
derart, daß der halbe Wasserstrahl an dem Rande des 
Siebes vorbeigeht, während die andere Hälfte gegen das 
Sieb spritzt und diesem folgt. Der Teil des Wasser- 
strahles, welcher an dem Siebrande vorbeigeht, wird in 
einem Kasten von Kupferplatten gesammelt und durch 
ein galvanisiertes Rohr zu einem Behälter aus galvani- 
sierten Platten geleitet, in dem ein Schwimmer aus 
Kupfer angebracht ist. Der Schwimmer steht durch 
eine Metallschraube und einem Hebelarm aus Metall 
in Verbindung mit einem gegossenen Winkelarm, 
welcher das eine Lager der Regulierungswalze trägt. 
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Solange das Siebtuch sich in der Mittellage befin- 
det, geht der halbe Wasserstrahl am Sieb vorbei und 
rinnt in den Behälter, dessen Ablaufhahn auf diese 
Wassermenge eingestellt ist, und der Schwimmer hält 
darm die Regulierungswalze in der Mittellage. Wenn 
sich das Sieb auf die eine oder die andere Weise ver- 
schiebt, so wird ein größerer oder kleinerer Teil des 
Wasserstrahls abgeschnitten, was sofort auf den 
Wasserstand im Behälter einwirkt, und der Schwimmer 
stellt dann durch den Winkelarm die Regulierungs- 
walze in die Richtung ein, welche den Rückgang des 
Siebes in die Mittellage mit sich bringt. Diese Regu- 
lierungsanordnung wirkt also so gut wie augenblick- 
lich und schadet dem Sieb auf keine Weise. Durch 
diese Arbeitsweise werden die Verschiebungen jedes- 
mal kleiner und kleiner und verschwinden zum Schluß 
ganz. d. h. das Sieb läuft in der richtigen Lage ohne 
jede vor- oder zurü:'-zehende Bewegung, wie dies bei 
anderen automatischen Führungen der Fall ist. Der 
Apparat wird durch die Firma Akticbolaget Karlstads 
Mekaniska Verkstad auf den Markt gebracht. Fr. 


— u m 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Henry L. Scott. Ein neuer Festigkeitsprüfer. 
(„Paper“, Vol. XXIX, Nr. 9 vom 2. Nov. 1921.) 
Die Abbildung zeigt eine motorisch betriebene 
Maschine zur Prüfung von Textilstoffen und Pa- 
pieren auf Festigkeit. Sie ist mit einem selbsttätig 
zeichnenden Registrierapparat versehen, der eine den 
ganzen Verlauf der Prüfung darstellende Kurve auf- 
zeichnet. Dem Prinzip nach weicht die Maschine 
völlig von allem bisher dagewesenen Gleichartigen ab. 


Die wohlbekannte Theorie des auf einer schiefen 
Ebene gleitenden oder rollenden Gewichts bildet die 
Grundlage der Maschine. Eine eiserne Grundplatte 
mit zwei Gestellwänden, die den gesamten Mechanis- 
ınus einschließen, tragen oben zwei Lager, welche 
einen Schwingbalken oder eine neigbare Platte 
stützen. Auf diesem bzw. dieser ruhen zwei runde 
Gewichte, die durch einen Wagen miteinander ver- 
bunden sind. An einer Querstrebe dieses Wagens ist 
eine Kette befestigt, die über eine Schraube läuft 
und auf verschiedene Längen einstellbar ist. 


Die” schiefe Ebene wird durch beiderseits. glei- 
tende Querhäupter bewegt, welche abwechselnd ge- 
senkt werden mittels einer vertikalen Schraube, die 
mit einem Schraubenrad zusammenarbeitet. Letzte- 
res wird von Wechselgetrieben bewegt, die dem 
unten gelagerten Triebwerk angehören. Diese 
Wechselgetriebe regeln die Geschwindigkeit der 
Schraube und somit die Neigung der Ebene und be- 
stimmen so die dem Untersuchungsobjekt auferlegte 
Belastung, also die Spannungsgröße. 


Das Triebwerk wird; durch einen Riemen von 
einem Motor bewegt, der innerhalb des Gestells an- 
geordnet ist. Zwei unabhängige Kupplungen über- 
wachen den Antrieb während der Prüfung und ver- 
mitteln eine rasche Zurückführung aller Teile nach 
Beendigung derselben. Selbsttätige Stillsetzvorrich- 
tungen verhindern Bechädigungen der Machine bei 
Nachlässigkeit des Prüfers. 


Ist das Prüfobjekt in die Klammern der Ma- 


schine eingespannt, wird letztere durch einen kleinen 
Hebel eingerückt. Der Prüfer kann die Maschine 
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im Augenblick des Zerreißens des Objekts aus- 
rücken und wird dabei die Festigkeit auf einem Ziffer- 
blatt und die Dehnung oder Elastizität auf einer 
Skala registriert. Gewünschtenfalls kann die Ma- 
schine selbsttätig arbeiten und die aufgezeichnete 
Kurve zeigt sowohl Dehnung als auch Festigkeit an. 


Das Zeichenblatt ist rastriert. Die Vertikal- 
linien bezeichnen die Festigkeit, die Horizontallinien 


die Dehnung. Mit dem Fortschreiten der Prüfung 
bewegt sich das -Zeichenblatt von rechts nach links, 
während der Schreibstift so aufwärts steigt wie sich 
das Objekt dehnt. Beide Bewegungen ergeben eine 
Diagonallinie am Zeichenblatt und zeigen genau alle 
Stadien der Prüfung vom Anfang bis zum Bruch. 
Ein Vorzug der Maschine ist der Umstand, daß 
keinerlei Reibung irgendwo zu überwinden ist. 


Dieses Prinzip ist sowohl für leichte als auch für 
schwere Konstruktionen anwendbar, so daß ebenso 
sicher auch die Festigkeit einer einzelnen Faser ge- 
prüft werden kann. 


Ein weiterer Vorteil dieses Maschinentyps ist 
der, daß Maschinen von sehr verschiedener Kapazi- 
tät bezüglich der Geschwindigkeit so ausgeglichen 
werden können, daß Prüfungen irgendwelcher Ma- 
terialien ohne Rücksicht auf ihre Elastizität mit ein- 
ander vergleichbar werden. 


Bisher gab es zwei Arten von Festigkeitsprüfern, 
und zwar solche mit konstanter Streckung, und 
solche mit konstanter Belastung. Zu letzteren gehört 
der neue Prüfer. Er überwindet auch die Mängel 
der alten insofern, als er durch Neigung der Ebene 
arbeitet, wodurch die Gewichte ins Rollen kommen 
und einen Zug auf das Objekt ausüben. Diese Tätig- 
keit nimmt automatisch die Dehnung auf und der 
Zug wächst mit der Neigung der Ebene. Da ein auf 
schiefer Ebene rollendes Gewicht keinen gleich- 
mäßigen Zugzuwachs auszuüben vermag, muß die 
Belastung veränderlich werden. Um sie konstant zu 
machen, muß dieser Teil des Prüfers mit veränder- 
licher Geschwindigkeit betrieben werden, was durch 
das Gleiten des Querhauptes erreicht ist. — W. — 
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X BÜCHERSCHAU © 


Die Praxis der Papierfabrikation mit besonderer Be- 
rücksichtigung der Stoffmischungen und deren 
Kalkulation von Max Schubert. Dritte, ver- 
mehrte und verbesserte Auflage von Dr.-Ing. E.h. 
Ernst Müller, Geh. Hofrat a. D., Prof. a. d. 
Technischen Hochschule zu Dresden. Berlin, 1922, 
Verlag von M.Krayn. Preis brosch. 140 M., geb. 
160 M. 


Die Neuauflage des Werkes ist einheitlicher ge- 


staltet und inhaltlich übersichtlicher geordnet als die 


im Jahre 1919 erschienene zweite Auflage Alles 
was veraltet ist und mehr einen historischen Wert 
hat, ist fortgelassen; dafür sind Neuerungen und 
neue Erfahrungen eingefügt. Insbesondere sind die 
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vielen unzeitgemäßen Angaben über Stoffmischungen 
durch weniger, dafür aber besonders allgemein wich- 
tige Rezepte ersetzt worden. Die Erfahrungen hin- 
sichtlich der Herstellung von Spinnpapier sind in 
das Werk aufgenommen und eingehend behandelt. 
Die in den angeführten Kalkulationen gegebenen 
Zahlen können selbstverständlich bei dem gegen- 
wärtigen plötzlichen Wechsel der Verhältnisse nicht 
immer gelten. Die Papierprüfung ist in einem be- 
sonderen Kapitel behandelt. Das Kapitel über Roh- 
stoffprüfung dürfte allen denen ein wichtiges Hilfs- 
mittel sein, die in kleinen und mittleren Fabriken 
den gesamten Betrieb zu überwachen haben. Das 
Werk ist ein praktisches Handbuch für Papierfabri- 
kanten, technische und kaufmännische Direktoren 
und Werkführer, und eignet sich auch zum Unterricht 
in Fachschulen. Die Anschaffung des Werkes sei 
daher allen Fachgenossen empfohlen. — Bhl. — 


PATENT-UMSCHAU 


Langsiebpapiermaschine. 
D. R. P. 351 120. Klasse 55d. Gruppe 8. 
Zusatz zum Patent 335 449 *). 


Firma J. M. Voithin Heidenheim a. d. Brenz. 
Die eingefahrenen Schienen k, auf welche die 
Vragbalken a mit der gesamten Register- und 
Saugerpartie abgesetzt sind, bilden mit den Trag- 
balken a zusammen einen Rahnıen, der in die 
Maschine ein- und aus ihr herausgefahren werden 
kann. Die Schienen k laufen hierbei auf in Böcken 
gelagerten Stützrollen z. Das auf den Tragbalken a 
lastende Gewicht der Siebpartieteile genügt im all- 
gemeinen, um durch Reibungsschluß zwischen den 
Schienen k und den Tragbalken a die nötige Quer- 
steifigkeit zu erzielen. Die Tragbalken a können 
aber auch mit den Schienen k durch leicht lösbare 
Schrauben verbunden werden. Der Antrieb der 
Schienen k erfolgt durch ein mit Handkurbel t ver- 
sehenes Getriebe s, das mit einem Zahnrad in eine 
an den Schienen k angebrachte Zahnstange r ein- 
greift. Am freien Ende der Schienen ist ein Gegen- 
gewicht y vorgesehen. 
Wenn die Schienen k unter die mit punktierten 
Linien in ihrer Arbeitsstellung dargestellten Trag- 
balken. a hineingefahren sind, wie dies ebenfalls mit 
punktierten Linien veranschaulicht ist, werden die 


Handräder der Hebeböcke 1 so bewegt, daB die 
Tragbalken a auf die Schienen k herabgesenkt und 
nötigenfalls durch Schrauben mit diesen fest ver- 
bunden werden, worauf der so gebildete Rahmen 


*) „Papier-Fabrikant“ 1921, Heft 14, Seite 319. 
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durch Handhabung des Getriebes s aus der Ma- 
schine herausgefahren wird, um nach dem Aus- 


wechseln des Siebes wieder in die Maschine hinein- 


gefahren zu werden. 


Patent-Ansprüche: 1. Langsiebpapier- 
maschine nach Patent 335449, bei der zwecks 
raschen Siebwechsels sämtliche im Maschinensieb 


liegenden Teile mit Ausnahme der unteren Gautsch- 
walze auf durchgehenden, seitlich herausfahrbaren 


Tragbalken gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, 


daß die zur Aufnahme der die gesamte Register- 
und Saugerpartie tragenden Tragbalken dienenden 
Schienen (k) unabhängig von der ganzen Sieb- 
partie für sich in die Maschine hinein- und aus ihr 
herausgefahren werden können. 

2. Langsiebmaschine nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Tragbalken (a) 
zum Herausiahren der Register- und Saugerpartie 


auf die in die Maschine hineingefahrenen Schienen 
(k) herabgelassen werden und mit diesen einen 
festen Rahmen bilden, der mit der Register- und 
Saugerpartie aus der Maschine heraus- und wieder 
in sie hineingefahren werden kann. 
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Holzhackmaschine. | 
D. R. P. 350958. Klasse 55a. Gruppe 3. 
Heinrich Wigger & Co. in Unna i. W. und 
Dipl.-Ing. Reinold Bömcke in Dortmund. 

Zur Verhütung von Messerbrüchen oder Ver— 
biegungen der Messer, Erschütterungen der Funda— 
mente bei Holzhackmaschinen werden nach der Er— 
findung die in Achsenrichtung wirkenden Kräfte 
fast unnfittelbar an der Stelle, wo sie entstehen, ab- 
gefangen. Zu diesem Zweck wird das den Achsen- 
dıuck aufnehmende Spurlager vor der Welle an- 
gcordnet und die in Achsenrichtung wirkenden 
Kräfte an dem kurzen Wellenstumpf nicht ınehr als 
Druck, sondern als Zug übertragen. Hierdurch wird 
ermöglicht, daß das Spurlager mit dem vorderen 
Traglager vereinigt auf der Grundplatte des Hack- 
bocks aufgesetzt werden kann und die in Achsen- 
richtung wirkenden Beanspruchungen sich auf dem 
kürzesten Wege ohne Beanspruchung des Funda- 
ments ausgleichen. Die Längenänderungen durch 
Temperaturunterschiede können den schädlichen 
Einfluß nicht mehr ausüben, weil sie an dem kurzen 
Wellenstdmpf praktisch nicht mehr in Erscheinung 
treten und auch eine Verlängerung der Welle nur 
eine Spaltverbreiterung, nicht aber eine Spaltver- 
kleinerung herbeiführen würde. Das früher stets 
angewendete Spurlager am hinteren Traglager fällt 
fort, so daß Klemmungen zwischen mehreren an ver- 
schiedenen Stellen derselben \Velle wirkenden Spur- 
lagern nicht mehr möglich sind. Zweckmäßig wird 
das neue Spurlager außerdem doppelt wirkend aus- 
gebildet, um die Lage der Welle auch bei entgegen- 
gesetzten Beanspruchungen, die im Betriebe manch- 
mal vorkommen, zu sichern, da Verschiebungen der 
Welle Zusammenstöße der Messer verursachen wür- 
den. Man: wird vorteilhaft das Spurlager als doppelt 
wirkendes Kugelspurlager ausbilden und staubdicht 
kapseln. Alsdann bleibt die einmal eingestellte enge 
Messerstellung dauernd erhalten, da der Verschleiß 
der gehärteten Stahlkugeln und Kugelringe prak- 
tisch vernachlässigt werden kann. J’erner trägt die 
geringe Reibung und die gegen die uinherwirbelnden 
Holzteile geschützte Schmierung zu einem leichten 
und kühlen Lauf der Maschine bei. 


Die die Hackscheibe ı tragende Welle 2 ist in 
den drei Traglagern 3, 4 und 5 gelagert (Abb. ı). 


Der Antrieb erfolgt durch Fest- und T.osscheibe 6. 
Das Holz wird auf dem Hackbock 7 zugeführt.. 
dessen schräge Bahn am Ende das Grundmesser 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heit 15, 1922 


— 


trägt, während die Hackmesser an der Hack— 
scheibe befestigt sind und zur Vermeidung von 
langen Hackspänen dicht an dem Grundmesser vor- 
beigeführt werden. Auf der Grundplatte des Hack- 
bocks 7 ist auch das neue Traglager 3 (Abb. 2) an- 
gebracht, dem ein doppelt wirkendes Kugellager ıı 
in einer staubdichten Abkleidung 12 vorgeschaltet 
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Abb. 2, 


ist. Zu diesem Zweck ist die Welle 2 nach vorn 
verlängert und mit den Kugellaufringen 13 ver- 
schen. Beim Springen der Welle 2 nach der ent- 
gegengesetzten Richtung wird die Beanspruchung 
von der Haube 12 aufgenommen. Die von der 
Welle 2 übertragene Zugbeanspruchung wird unter 
Vermittlung des Traglagers 3 und der Grund- 
platte 10 von dem Spurlager 11, 13 unmittelbar zum 
Hackbock 7 zurückgeführt und ausgeglichen. 

Patent-Anspruch: 1. Einrichtung für 
Holzhackmaschinen zur Aufnahme des in Achsen- 
richtung wirkenden Druckes, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß nur das vordere Ende der die Hack- 
scheibe (1) tragenden Welle (2) in einem Spur- 
lager (13) gehalten wird, um die in Achsenrichtung 
wirkenden Kräfte von der Hackscheibe (1) durch 
Zug zu übertragen. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Spurlager (13) zugleich. mit 
dem vorderen Traglager (3) auf der gemeinsamen 
Grundplatte (10) des Hackbocks (7) befestigt ist, 
um hierdurch die in Achsenrichtung wirkenden 
Kräfte auf kürzestem Wege auszugleichen. 

3. Einrichtung nach Patentanspruch ı und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Spurlager (13) als 
Kugelspurlager mit staubdichter Abkleidung aus- 
gebildet ist. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
3 (Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet dle Klasse.) 


Patente. 


Anmeldungen. 


55a, 1. T. 24986. Richard Tümmler, Herisch- 
dorf i. Riesengeb. Preßwasserregler für Kraft- 
schleifer. 11. 2. 21. i 
358d, 20. L. 52733. Friedrich Kropf, Trebsen 
an der Mulde, und Linke-Hofmann-Werke Akt.-Ges., 
Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. Seit- 
liche Dichtung der Lager von Gautschwalzen, Naß- 
preßwalzen u. del. 31. 3. 21. 

55f, 4. B. 88437. Albrecht Blomberg, Char- 
lottenburg, Küstriner Str. 5. Verfahren zur Her- 
stellung von gemustertem Papier und gemusterten, 
nicht gewebten Stoffen; Zus. z. Pat. 295 565. 14. 2. 19. 

55f, 13. B. 101 230. Arthur Baumgart, Dresden, 
Schlüterstr. 29. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung vor unterklebtem Mundstückbelagstoff 
für Zigarettenpapier. 22. 8. 21. 
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55f, 4. F. 47028. Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur Er- 
zeugung von Farbeneffekten auf Papier und Ge- 
weben; Zus. z. Anm. F. 46 702. 18. 6. 20. 


Erteilungen. 


22i, 2. 353570. Dr. Hans P. Kaufmann, Jena. 
Kreußlerstr. 2. Verfahren zur Herstellung eines 


Klebemittels aus Zellstoffablaugen; Zus. 2. Pat. 
352 138. 30. 7. 19. K. 09657. 

55c, 4. 353 600. Dipl.-Ing. Caminer, Berlin 
W 62, und Dipl.-Ing. Wentzel, Frankfurt a. M. 


Holländermahlwalze. 14. 3. 20. P. 39451. 

55C, 11. 353601. Adolphe Courrier, Paris; 
Vertr.: Dipl.-Ing. A. Kuhn, Pat.-Anw., Berlin SW 61. 
Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung von 
Textil- und sonstigen Fasern für die Papier- und 


Kartonfabrikation. 9. 11. 20. C. 29802. Frank- 
reich 11. 11. 19. 
Löschungen. 
554: 256775. 55b: 323 744. 55c: 337 364. 55d: 


209 089, 323 628, 337 213. 55f: 264 331. 


Gebrauchsmuster. 


Verlängerung der Schutzfrist. 
55€. 713551. Paul Rinck, Aachen, Pontstein- 


weg 17. FHolländerrolle. 10. 2. 19. R. 46527. 
4. 2. 22. 
ssd. 598690. Fa. Julius Fischer, Nordhausen. 


Klammer zum Aufhängen von Pappen usw. 
14. F. 31 497. 15. 3. 22. 


24. 3. 


Auslandspatente 


Lumpenwäscher. 


Ixanzösisches Patent 475 449. 
T. H. Nash, England. 


x 


Der Wäscher besteht aus einer Siebtrommel 4, | 


die drehbar innerhalb eines Mantels 5 ruht. Oeffnun— 


gen 17 in diesem Mantel sowie Oeffnungen 11 in der 
Trommel 4, die beide durch passende Klappen ver- 


schließbar sind, gestatten den Eintrag und die Ent- 
nahme des Waschguts. Die Siebtrommel 4 ist mit 
Längsrillen 14 versehen, die cin Reiben, Hochnehmen 
und Fallenlassen der Lumpen bewirken. Die Seiten- 
wände der Trommel 4 haben Lagerzapfen 8, die dicht 
den Mantel 5 durchsetzen. Durch ein Rohr 24 
wird der nötige Kochdampf zugeführt, während durch 
die Ablaßöfinung 26 die verbrauchte Waschlauge 
abgeleitet wird. — W. — 


Stoffentwässerer. 
Britisches Patent 166 459. 


Radcliffe Faper Mill Company 
in Radeliffe. 


Zur Abscheidung von Wasserüherfluß aus der 
Stoffmasse vor deren Auflaufen auf das Maschinen- 
sicb durchläuft die Masse einen Behälter 5, der durch 
eine senkrechte Scheidewand 7 in einen Zuflußraum 6a 
und einen Abflußraum 6b getrennt ist. Unmittelbar 
unter diesen Räumen liegt ja ein in der Pfeilrich— 


N 


2 


2 


or R v 2 
. 


tung umlaufendes Rührwerk 8 bzw. 9, das die Stoff- 
masse aufwirbelt. Die Masse umfließt einen ihrem 
Lauf entgegengedrehten, auf hohlen Zapfen sitzen- 
den Siebzylinder 3, in den das überschüssige Wasser 
eintreten und durch die hohlen Zapfen abfließen kann. 
Die Rührwerke 8 und 9 verhüten ein Verstopfen der 
Maschen des Siebzylinders 3. Der die Zylinderober- 
fläche bestreichende Schaber jo streift Stoffansamm— 
lungen ab, die das Rührwerk 9, dann wieder auf- 
wirbelt. — W. — 


Unsern Beziehern empfehlen wir, sich künftig beim Ausbleiben des Blattes zunächst 


an die Postanstalt, der die Zustellung obliegt, zu wenden, weil auf diesem Wege 


Unregelmäßigkeiten am schnellsten festgestellt und beseitigt werden können. 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Die Geschäftslage in der Papierverarbeitung im März 1922. 


Nach den beim Bund Deutscher Vereine der 
Papierverarbeitung eingegangenen Berichten ist die 
Geschäftslage auch im Monat März wie im Vor- 
monat nicht mehr einheitlich gewesen. Während in 
einzelnen Zweigen die Nachfrage sich noch ver- 
mehrt hat, ist auf anderen Gebieten ein Rückgang 
eingetreten. Die ungenügende Rohstoffversorgung 
und insbesondere die immer mehr zunehmende 
Weigerung der Papierfabriken, Aufträge zu festen 
Preisen zu übernehmen, engt das Geschäft in der 
empfindlichsten Weise ein, insbesondere sowcit die 
Ausfuhr in Betracht kommt. Großen Unmut löst 
auch die Regelung der Druckpapierpreise aus, da 
in Papierverarbeiterkreisen die Empfindung vor- 
herrscht, daß eine kalkularische Unrichtigkeit der 
Druckpapierpreise wiederum durch Preiserhöhungen 
bei anderen nahe verwandten Papiersorten aus- 
geglichen werden soll. Wenn die Papierversorgung 
nicht bald eine bessere wird, muß voraussichtlich 
auf verschiedenen Gebieten mit weiteren Betriebs- 
einschränkungen gerechnet werden. 

In der Buntpapierindustrie ist die Be- 
schäftigung teilweise besser geworden. Ueber die 
sprunghafte Steigerung aller Rohstoffpreise, ins- 
besondere der Rohpapiere und Farben, wird bitter 
geklagt. Durch Konventionsbeschluß mußten die 
Verkaufspreise den erhöhten Erzeugungskosten an- 
gepaßt werden; die Löhne sind für März um un- 
gefähr 25 v. H. erhöht worden. 
Uebersee hat sich etwas gehoben. Infolge der un- 
sicheren Rohstofflage können Aufträge mit festver- 
bindlicher Lieferzeit und zu festen Preisen aber nur 
in beschränkten Maße übernommen werden. Für 
Metallpapiere hat sich auf der Leipziger Messe 
starke Nachfrage seitens der Spielwarenfabrikanten 
bemerkbar gemacht. Für Chromopapier und 
Chromokarton ist die Nachfrage trotz steigen- 
der Preise größer und dringender als je. Den 
Wünschen der Kundschaft kann aber infolge der 
schleppenden Papierlieferung nur in begrenztem 
Maße entsprochen werden. Die Verkaufpreise 
mußten mit den gestiegenen Rohstoffpreisen und 
Löhnen in Einklang gebracht werden. 

Der Verein Deutscher Gummier- 
anstalten meldet, daß die Geschäftslage im März 
der des Vormonats glich. Die Verkaufspreise wur- 
den den gewaltig gestiegenen Unkosten entsprechend 
durch KonventionsbeschlußB um etwa 50 v. H. er- 
höht. Die Ausfuhr ist nach wie vor lebhaft. 

Der Verein für geklebten Photogra- 
phiekarton berichtet, daß sich der Beschäfti- 
gungsgrad gegenüber Februar nicht geändert hat. 
Eine Preiserhöhung durch Konventionsbeschluß 
steht nahe bevor. Die Ausfuhr ist zurückgegangen. 
Die Löhne wurden durch freie Verhandlungen 
erhöht. 

Die Vereinigung der Hersteller 
photographischer Karten stellt gleich- 
falls keine Veränderung in der Beschäftigung gegen- 


7 


Die Ausfuhr nach 


über dem Vormonat fest. Die Verkaufspreise wur— 
den erhöht. Die Ausfuhr ist zurückgegangen. Die 
Löhne stiegen. Weitere allgemeine Preiserhöhungen 
müssen eine Stockung der Ausfuhr bewirken. Auf 
der Leipziger Messe wollten die meisten Firmen nur 
zu festen Preisen kaufen, aber infolge unsicherer 
Preisgestaltung seitens der Rohstoffabriken konnten 
groBe Abschlüsse nicht getätigt werden. 

In der Papierausstattungsindustrie 
hat sich die Lage nicht wesentlich geändert. Die 
Rohstoffversorgung war weiter schlecht; Rohstoff- 
preise und Lohnerhöhungen nötigten zu einer Hin- 
aufsetzung der Verkaufspreise. Die auf der Leip- 
ziger Messe besonders seitens des Auslandes er- 
teilten Aufträge waren im Durchschnitt etwas 
größer als im Vorjahr. 

In der Tütenfabrikation ist eine Ver- 
schärfung der Lage hinsichtlich der mangelhaften 
Belieferung von Papier als auch hinsichtlich der 
festgesetzten Preissteigerungen aller Rohmaterialien 
und Unkosten eingetreten. 

In der Papiersackfabrikation ist der 
Unmut über die ungenügende Papierbelieferung be- 
sonders groß, da sich die Nachfrage nach Papier- 
säcken stark gehoben hat, weil durch die fort- 


schreitende Markentwertung Jutesäcke kaum zu 
bezahlen sind. 
Der Verband Deutscher Falt- 


schachtelfabrikanten meldet, ‚daß sich die 
Beschäftigung in Berichtsmonat noch weiter ge- 
hoben hat. Durch die steigenden Rohstoffpreise 
und Löhne wurden auch die Verkaufspreise in die 
Höhe getrieben; die Ausfuhr hat erheblich nach- 
gelassen. ö | 

In der Kartonnagenindustrie konnte 
die an sich günstige Konjunktur auch im März 
nicht ausgenützt werden, da die Versorgung mit 
Rohstoffen versagte. Es mehren sich die Fälle, 
daß die Pappenfabriken Lieferungen für dieses Jahr 
überhaupt nicht mehr annehmen, so daß unter Um- 
ständen Betriebseinschränkungen, ja Stillegungen 
vorgenommen werden müssen. Die Verkaufspreise 
mußten den erhöhten Rohstoffpreisen und Löhnen 
folgen. Der Erfolg der Leipziger Messe war für 
die Kartonnagenindustrie nicht einheitlich. Wäh— 
rend in den hochwertigen Erzeugnissen in 
feinen Kartonnagen sowie in Weichpackungen 
günstiges Ergebnis erzielt wurde, fanden Ge— 
brauchkartonnagen weniger Absatz. Etwa 90 v. H. 
der erteilten Aufträge dürften auf das Aus- 
land entfallen seinn Neue Beziehungen zum Aus- 
lande sind aber auf der Messe kaum angeknüpft 
worden. Bei den Betrieben der Vereinigung deut- 
scher Fabrikanten von pharmazeutischen Karton- 
nagen und Papierwaren war die Beschäftigung zu- 
friedenstellend. 

Der Verein Deutscher Geschäfts- 
bücher fabrikanten meldet, daß sich die 
Lage nicht wesentlich geändert hat- Geklagt wird 
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über die unregelmäßigen Papierlieferungen. Die Ver- 
kaufspreise sind erhöht worden. Auf der Leipziger 
Frühjahrmesse waren Ausländer zwar reichlich ver- 
treten, hielten aber infolge Unübersichtlichkeit der 
Lage mit Aufträgen zurück. 

Der Verband deutscher Buch- 
bindereibesitzer kann über besondere Ver- 
änderungen ebenfalls nicht berichten. Die Ver- 
kaufspreise wurden um etwa 40 v. H. erhöht. 

In der Tapetenindustrie hat [sich die 
Geschäftslage nicht geändert. Vereinzelt sind wohl 
Angstkäufe getätigt worden. Die Verkaufspreise 
mußten um etwa 8o v. H. erhöht werden. Die Aus- 
fuhr ist zurückgegangen, da die ausländische Kon- 
kurrenz an Boden gewinnt. Auf der Leipziger 
Messe sind in ziemlichem Maße Aufträge erteilt 
worden, sowohl seitens des Inlandes wie des Aus- 
landes. 

Berlin W 8, Linkstr. 22. 

Der Generalsekretär: E. Hager. 


Preisausschreiben. 


Aus der Dr.-Willi-Schacht-Stiftung sollen wie- 
der für Vorschläge zur Förderung der Unfallver- 
hütung Preise gewährt werden, und zwar hat der 
Genossenschafts-Vorstand beschlossen, in diesem 
Jahre den UnfallschutzanKollergängen 
besonders zum Gegenstand des Preisausschreibens 
zu machen. Bei den Kollergängen sind hauptsäch- 
lich zwei Gruppen von Unfällen zu unterscheiden: 

a) Unfälle beim Leeren der Kollergänge durch 

Hineingreifen in die Leeröffnungen, um Ver- 
y stopfungen der Schieberfalze zu beseitigen; 
b) Unfälle durch unbeabsichtigtes Wieder- 
anlaufen der stillgesetzten Kollergänge 
beim Besteigen der Kollergangschüssel zu 
Schmier- oder Reinigungszwecken. 

Demgemäß werden für die Preisbewerbung 
folgende Aufgaben gestellt: 

I. Schutzvorrichtung, welche das Hineingreifen 
in die Leeröffnungen der Kollergänge unnötig 
oder unmöglich macht; 

2. Sicherung der stillgesetzten Kollergänge gegen 
unbeabsichtigtes Wiederingangkommen. 

Für eine befriedigende Lösung der Aufgabe 
unter 1. ist wesentlich, daB die Einrichtung auch für 
die zahlreichen alten Kollergänge verwendbar ist. 

Die Sicherung unter 2. ist vor allem bei den 
neuen Kollergängen mit hoher Schüssel wichtig, 
weil hier der im Kollergang befindliche Arbeiter 
von den Mitarbeitern nicht gesehen werden kann. 
Das Ausrücken der Kollergänge — selbst bei 
Schiebervorsteckung — bietet hier keinen aus- 


reichenden Schutz, weil häufig nicht vollständig aus- 


gerückt ist oder auch die Leerscheiben sich fest- 
brennen und der Riemen infolgedessen wieder mit- 
genommen werden kann. 

Für jede der beiden Aufgaben ist ein Preis von 
1500 M. ausgesetzt. | 

Andere Vorschläge für vorteilhafte Schutzvor- 
richtungen werden ebenfalls gern entgegen- 
genommen und sollen nach wic vor Prüfung und 
Auszeichnung finden. 

An der Preisbewerbung können sich die Mit- 
glieder und Beamten der Berufsgenossenschaft sowie 
Ingenieure, Techniker, Werkführer und Arbeiter be- 
teiligen. Preisarbeiten sind bis zum 15. Mai 1922 
bei der Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Mainz 
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einzureichen. Die Prüfung der eingelaufenen Ar- 
beiten erfolgt bis zur ordentlichen Genossenschafts- 
versammlung durch einen vom Genossenschafts- 
Vorstand eingesetzten Ausschuß. 


Mainz, den 1. April 1922. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
A. Schinkel, Vorsitzender. 


Freibleibende Preise. 


Zu einer überaus wichtigen und grundsätzlichen 
Entscheidung über die Klausel „Preise freibleibend“ 
ist das Reichsgericht in seiner Entscheidung II. 
437/21 vom 14. Februar dieses Jahres gekommen. 
Bisher wurde die Klausel „freibleibend“ oder „Preise 
freibleibend“ stets dahin ausgelegt, daß sowohl der 
Verkäufer wie der Käufer vom Vertrag zurück- 
treten konnte, wenn der Käufer die höheren 
Preise nicht bezahlen wollte. Nunmehr aber hat 
das Reichsgericht ausgesprochen, daß der Käufer 
bei der Klausel „Preise freibleibend“ an den Ver- 
trag im übrigen gebunden bleibt und 
höhere Preise in angemessenen Gren- 
zen (Paragraphen 315, 317, BGB.) zu 
Aus den Entscheidungsgründen hier- 
Die Klägerin beansprucht 
eine nicht unerhebliche Erhöhung der Preise. Die 
Klausel ist als Freizeichnung eng auszulegen. Das 
„freibleibend“ beschränkt sich hier auf die verein- 
barten Preise. Es ergibt, daß zwar die Preis- 
a brede nicht unbedingt bindend sein soll, im- 
übrigen aber der Vertrag schlechthin 
bindend. Liegen also die Voraussetzungen einer 
Preiserhöhung vor, so bleibt es dabei, daß nun- 
mehr der Käufer verpflichtet ist, die Ware zu 
erhöhten Preisen gegen Bezahlung abzunehmen, 
aber anderseits auch berechtigt ist, die Lieferung zu 
verlangen. Es ist Sache des Verkäufers, gegebenen- 
falls nach Paragraph 315 BGB. den nach den Um- 
ständen angemessenen Preis zu bestimmen. Schon 
lange besteht im Großhandel die Einrichtung der 
Richtpreise, die Schutz gewähren gegen die 
Schwankungen der Konjunktur. Es ist bezeichnend. 
daB die Berliner Handelskammer in einem 
Bericht (Juristische Wochenschrift 1921, Seite 158) 
ausspricht, daB der Käufer einer Preiserhöhung des 
Verkäuiers gegenüber nicht das Recht hat, vom 
Vertrag zurückzutreten. Auf dem gleichen Stand- 
punkt stehen mehrere bekannte juristische Schrift- 
steller, wie Oert mann, Starke, Dove. Diese 
enge und engste Auslegung der Klausel hat aber 
auch sachliche Gründe für sich. Die Unsicherheit 
und Unberechenbarkeit aller Verhältnisse macht es 
bedenklich — bis zu einem gewissen Grad für jede 
solide Geschäftsführung unausführbar — sich in 
Lieferungsverträgen auf lange Frist hinaus mit der 
Preisforderung endgültig festzulegen. Zwischen- 
handel und Güterumsatz vollziehen 
sich unter der Ordnung, die der Ver- 
kehr sich schafft. Dem entspricht die 
Klausel, wenn man sie eng auslegt. Die Interessen 
des Käufers werden darum nicht geschädigt. Ver- 
kauft er nach Lieferung der Ware, so kann er seine 
Preise der nunmehrigen Konjunktur anpassen. Ver- 
kauft er auf Lieferung, so kann er sich schützen, 
indem er gleichfalls die Klausel „freibleibend“ zur 
Bedingung macht. Anders läge es nur, wenn sich 
ein entgegenstehender Handelsbrauch bereits gebil- 


zu ıst von Bedeutung: 
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det hätte oder wenn die Parteien es übereinstimmend 
anders gemeint hätten. Da dies behauptet wird. 
bedarf es noch weiterer sachlicher Verhandlungen 
in der Vorinstanz. 


Neue Richtpreise für Dachpappe. 


Der Verband Deutscher Dachpappenfabrikanten 
hat die nachstehenden neuen Richtpreise festgesetzt: 
Für Dachpappe mit 80 er Rohpappeneinlage 24,50, 
100 er 20, 30, 150 er 14, 40, 200er 11,50 M. für den 
Quadratmeter bei waggonweisem Bezug auf den 
Verladebahnhof des Verkäufers geliefert 
gleiche Barzahlung ohne Abzug. 


Preiserhöhung für gummierte Papiere. 


Der Verein deutscher Gummieranstalten hat 
gelegentlich seiner Hauptversammlung infolge erheb- 
lichen Steigens aller Rohstoffe und der vermehrten 
Unkosten die Preise für gummierte Papiere um fast 
50 Proz. erhöht 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hanover, 
Schillerstr. 21. 
Letzte 
Dividende Name Kurse 
Kursbericht | 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 749 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . . 1050 
60 Ammendorfer Papierfabrik. . 1850 
0 Arnsdorfer Papierfabrik. 86 
25 Aschaffenburger . : . 975 
15 Chromo . . ee 
10 Cröllwitzer Papiere: . . . 979 
0 Karl Ernst & xo. 650 
10 Fabrik phot. Papiere, Kurz . 748 
2 Feldmühle Cellulosefabrik . 890 
20 Hasseröder Papierfabrik e e e a‘ 
10 Ica . . . 1050 
15 Kone bae Zellstoffabrik . . — 
12 Kostheim Cellulose . .. . . 6090 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Nordd. J.ederpappenfabrik . 650 
25 l’eniger Patenpapierfabrik 974 
50 Preßspanfabrik Untersachsenfeld 2400 
18 Reisholz Papier . 650 
20 Schles. Zellstoif- id Papier 836 
32 Teisnacher Papierfabrik. 1020 
40 Varziner Papierfabrik . 840 
32 Verein Bautzener Papierf. . “2753 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap. . — 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. Genüßsch: . S 
30 Ver. Strohstoffabrik. . ... 973 
20 Weißenborn, Papierfabrik . 733 
12 Wintersche Papierfabriken — 
22 Zellstoffverein 685 


AUSLAND SSCH AL 


Die norwegische Papierindustrie im Jahre 1921. 
Norwegens Papierindustrie zählt zu den wichtig- 
sten Industrien des Landes, weil sie als eine der 
wenigen Ex portindustrien dem Lande die Werte 


gegen, 


- verbunden. 


schafft, die es zum Austausch anderer notwendiger 
Güter bedarf. Bekanntlich hat sich diese Industrie 
besonders in den Kriegsjahren sehr stark ent- 
wickelt, ist aber neuerdings dadurch, daB 
Deutschland und Finnland in großem Um- 
fange wieder auf den Weltmarkt gekommen sind, in 
ihrer weiteren Entwicklung stark gefährdet, zumal, 
da der Stand der norwegischen Valuta gegenüber 
den Konkurrenzländern noch immer als hoch be- 
zeichnet werden muß. 

Die Schwierigkeiten der norwegischen Papier-. 
industrie und der damit zusammenhängenden Be- 
triebe haben auch im Jahre 1921 die Abwärts- 
bewegung, die bereits im Vorjahre begonnen 
hatte, fortgesetzt. Dieses Jahr war für die nor- 
wegische Papierindustrie mit schweren Absatzver- 
hältnissen und starken Betriebseinschränkungen 
Man kann sagen, daß seit dem letzten 
Teil des Jahres 1920 bereits der Markt für nor- 
wegische Papierfabrikate fast tot gewesen ist. Die 
kleinen Anzeichen seines Wiederauflebens haben 
sich im weiteren Verlauf als nicht von Dauer 
gezeigt. 

Der große Papierhunger aller Länder während 
der Kriegsjahre hatte gerade jn den nordischen 
Staaten eine stark vermehrte Produktion gebracht, 
die zu Rückschlägen führen mußten, als sich die 
Papier verbrauchenden Länder auf Grund der all- 
gemeinen schlechten Wirtschaftslage nicht mehr ge- 
nügend aufnahmefähig zeigten. Man hat zwar ver- 
sucht, durch Betriebseinschränkungen, durch 
Streckung der Arbeitszeit und andere Maßnahmen. 


‘das Gleichgewicht zwischen Produktion und Ver- 


brauch wiederherzustellen, hat aber dabei keinen 
Erfolg gehabt. 

Ein Bild der traurigen Lage des Exports von 
norwegischer Papiermasse im vergangenen Jahre 
erhält man bei einer Gegenüberstellung der Ziffern 
der letzten Jahre. Man muß schon zu den Jahren 
1905/06 zurückgehen, wenn man ähnlich niedrige 
Exportmengen finden will, wie sie das letzte Jahr 
gebracht hat. In der folgenden Statistik sind die 
Jahre 1920/21 dem normalen Wirtschaftsjahr 1915 
gegenübergestellt, um ein Bild von dem Rückgang 
dieser wichtigen Industrie zu geben. 


Jan.-Nav. Jan.-Nov. Jan -Nov. 
1915 1920 1921 
Tonnen Tonnen Tonnen 
Holzstoff (naß) 486 185 367 417 230 690 
Cellulose (trocken) . 201 800 199 145 71 698 
Druckpapier 96 624 116 504 53 917 
Packpapier 94 287 59 352 16 688 
Pappe 5 709 9877 836 


Der Vergleich mit dem Jahre 1915 ergibt, daß 


gegenüber einem normalen Export die Ausfuhr von 


Holzstoff und Druckpapier im Jahre 1921 etwa die 
Hälfte, von Cellulose etwa ein Drittel, von Pack- 
papier etwa ein Sechstel und von Pappe etwa ein 
Siebentel betrug. Allerdings war die niedrige Pro- 
duktion neben den PBetriebseinschränkungen zeit- 
weise auch beeinflußt durch Ausstände im Mai 
und Juni vorigen Jahres und durch die volle Arbeits- 
einstellung in der Papier-, Cellulose- und Holzstofi- 
industrie während des siebenwöchigen Streiks von 
August bis Oktober. Der Erfolg dieses Kampfes 
war damals eine Herabsetzung der Löhne um etwa 
4 Kr. pro Tag. 

Wegen der schwierigen Absatzverhältnisse der 
Holzstoffindustrie hatten auch die Schleifereien 
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thren Betrieb von April bis Juli stark einschränken 
müssen. Erst die Belebung des Holzstofimarktes 
im Herbst brachte hier eine geringe Besserung. Die 
Cellulosefabriken hatten bereits im Herbst 1920 den 
größten Teil ihrer Produktion des Jahres 1921 zu 
recht günstigen Bedingungen verkauft. Als aber der 
Auslandsmarkt zusammenbrach, verloren die aus- 
ländischen Käufer ihr Interesse für die bereits ge- 
kauften Lieferungen und versuchten unter Hinweis 
auf die veränderten wirtschaftlichen Verhältnisse 
die Verkaufsabschlüsse zurückzunehmen. Die Folge 
davon war, daß fast keiner der Kontrakte erfüllt 
wurde, und die Cellulosefabriken entweder die voll- 
ständige Annullierung der Abschlüsse oder stark 
herabgesetzte Preise und verlängerte Lieferfrist in 
Kauf nehmen mußten. Was außerdem schwer für 
diese Industrie ins Gewicht fiel, waren die sehr un- 
günstigen Holzeinkäufe im Jahre 1920. 

Die Fabrikation von ungebleichtem Sul- 
fit stand vom Mai des vorigen Jahres ab längere 
Zeit im Zeichen einer vollständigen Arbeitseinstel- 
lung. Die Fabriken für gebleichten Sulfit und für 
Sulfat hatten ebenfalls Betriebseinschränkungen, 
zum Teil vollständige Stillegungen durchführen 
müssen. Außerdem lastete auf diesen Unterneh- 
mungen der lange Streik vom August bis zum 
Oktober.. 

Was den Export von Papier angeht, so 
war Zeitungspapier verhältnismäßig besser abzu- 
setzen, als die übrigen Papiersorten. Schwer ver- 
käuflich waren l’einpıpier, Packpapier und Pappe. 
Die Preise haben während des ganzen Jahres eine 
fallende Tendenz gezeigt. Trotzdem die Preise für 
die meisten Qualitäten unter den Produktionskosten 
lagen, war es nicht möglich, Käufer für die Ware 
zu finden. Ein Bild des Preissturzes im Lauie des 
Jahres erhält man durch die Gegenüberstellung der 
amtlichen Notierungen des Holzstoff- und Cellulose- 
marktes vom Januar und Dezember 1921. Sie er- 
geben, berechnet auf 1016 Kilo netto, frei Schiff 
Südnorwegen folgendes Bild: 


Januar 1921 Dezember 1921 


Gebleichtes Sulfit 1200 Kr. 650 Kr. 
leichtbleich. Sulfit 825 Kr. ‚475 Kr. 
starkbl. Sulfit 760 Kr. 425 Kr. 
Sulfat 650 Kr. 425 Kr. 
Holzstoff trocken 500 Kr. 275 Kr. 
llolzstoff naß 200 Kr. 130 Kr. 


Einen ebenso deutlichen Ueberblick über die 
wirtschaftlichen Schwierigkeiten der verschiedenen 
Unternehmungen in der Celluloseindustrie gewinnt 
man auch beim Vergleich der gegenwärtigen Kurse 
der Aktiengesellschaften mit den hohen Kursen der- 
selben Unternehmungen im Jahre 1918. So wurden 
z. B. die Aktien der Borregaard, zum Parikurs von 
1000 Kr. ausgegeben, im Mai 1918 mit 1760 Kr. und 
Ende 1921 mit 620 Kr. notiert. Die Aktien der 
Greaker Cellulosefabrik, auch zu 1000 Kr. pari aus- 
gegeben, wurden im Jahre 1918 mit 2675 Kr. und 
Ende 1921 nur mit 650 Kr. notiert. Die Aktien der 
Union Co. sind von ihrem Stande von 2260 Kr. im 
Jahre 1918 auf 400 Kr. Ende 1921 gesunken. Ledig- 
lich die Saugbrugsforeningen mit einem Parikurs 
von 1800 Kr. haben sich auf dieser Höhe gehalten. 
Die Aktien der Hofsfos mit einem Parikurs von 
2000 wurden Ende 1921 noch mit 2100 Kr. notiert. 

Der vorstehende Ueberblick läßt die Tatsache 
verständlich erscheinen, wie trotz des niedrigen 


Standes der norwegischen Valuta es meist unmög- 
lich gewesen ist, Abschlüsse in Papier und Cellulose 
selbst zu Preisen zu machen, die weit unter den 
Herstellungskosten lagen. 


— —-- 


MARKT.BERICHTE 


Vom Hamburger Harzmarkt. 

Die Vorgänge an den Devisenmärkten während 
der letzten Tage waren katastrophal und brachten das 
gesamte Warengeschäft völlig durcheinander. Der 
größte Teil aller bereits angebahnten Verkäufe wurde 
ın dem Augenblicke, wo die Abschlüsse erfolgen 
sollten, hinfällig, denn die Interessenten konnten sich 
nur in ganz vereinzelten Fällen dazu entschließen, die 
plötzlich notwendig gewordenen ganz enormen Preis- 
erhöhungen zu bewilligen. Dadurch wurde eine Un- 
menge fleißiger Arbeit nutzlos gemacht und dem Groß- 
geschaft, das besonders hier am Platze in unendlicher 
Geduld schon Schweres über sich hat ergehen lassen 
müssen, die Freude am Geschäft weiter vergällt. 

Für das Importgeschäft sınd die Folgen vorerst 
noch gar nicht zu übersehen. \Vorläufig stagniert jede 
weitere Bestätigung, denn alle Kalkulationsbasis 
scheidet aus. Und wenn auch die Auffassung vor- 
herrscht, daB die weitere Richtung der Valuten zu 
einem Optimismus uns wenig Raum läßt und deshalb 
das Importgeschäft im Augenblick noch gewisse 
Chancen zu bieten verspricht, so sagt man sich doch 
andererseits, daß wir heute bereits mit den Rohstoff- 
preisen an einer Grenze angelangt sind, welche die 
Aufnahmefähigkeit stark in Frage stellen muß. 

Das trıfft auch für Harz und Terpentinöl zu. Die 
Suche nach Ersatzstoffen wird kaum lange auf sich 
warten lassen. Immerhin ıst Harz noch eins jener 
Produkte, die sich noch verhältnismäßig am billigsten 
stellen. 

Die Preise stiegen natürlich in den letzten Tagen 
von Stunde zu Stunde, und selbst, wo man die Notie- 
rungen in ausländischer Währung stellte, wurde fort- 
gesetzt mehr verlangt, denn jeder, der eben noch Ware 
in der Hand hat, Chätzt diese mit der zunehmenden 
Entwertung unseres Geldes immer höher ein. Deshalb 
kam auch nur ein sehr minimales Geschäft zustande, 
und die Verkäufer verhalten sich ebenso reserviert, wie 
die Käufer sich auf die allernotw endigsten Deckungen 
beschränkten. 

Die zuletzt genannten Preise, die übrigens sehr 
stark auseinanderliefen, je nach Inhaber der Ware. 
lauteten wie folgt: 

Amerik. Harz: G 19,25, H 19t, I 19%, M 22%, 
WW 27; franz. Harz: FG 20,20, H 20.40, K 21%, 
M 21,50, WW 26,80/27%. Für amerik. Terpentinöl 
wurden 98/100 M. und für franz. Ware zuletzt 99 M. 
pro 1 kg gefordert. 


Technische Chemikalien. 
Marktbericht der Firma Carl Heinrich Stöber, 
Hamburg 11. 

Hamburg, den 8. April 1922 


Inland: Erport: 
Actzkali, 88,92 Proz.. . 32, — M, 40, — M. 
Aetznatron, 125/80“. 36,— „ 33— „ 
Antichlor, krist. . ; 16,75 „ 
Antichlor, perlf.. . . 18,50 „ 
Bittersalz . Jo a ae ia . 4,85 „ 
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Inland: Export: 
Bleiglätte . 41.— M. 45,—M 
Bleimennige . 39,50 „ 45,— „ 
Bleiweiß in Oel. 42,— 77 44.— „ 
Bleiweiß, pulv. . . 42,50 „ 45,— „ 
Bleizucker, krist., 98/100 Bios. . 38,.— „ 43,— „ 
Chlorbarium . . 8 Ye 27,— „, 
Chlorcalcium, 70/75 pro. 6,50 „ 
Chlorkalk, 35/37 Proz. — 110/50 14,50 „ 
Chlormagnesium, „ ; 6,55 „ 
Chlorzink . . . . 22,— „ 
Chrom-Alaun, grob krist. 32,.— „ 43,.— „ 
Eisenvitriol u t 6,75 „ 
Essigsäure, 80 Proz. 45,— „ 
Eisessig, 98/100 Proz. . 59,.— „ 
Formaldehyd, 30 Proz. 68, — „ 
Formaldehyd, 40 Proz. 55,— „ 80,— „ 
Glaubersalz, calc. , 3,73 „ 6,— „ 
Glaubersalz, krist. . 2,— „ 3,60 „ 
Hirschhornsalz, pulv. 20,— „  35,— „ 
Kali, chlorsaures, pulv. : 37,.— „ 
Kali-Alaun, kristmehl . . . . 10,.— „ 13,.— „ 
Kali-Alaun, Stücke ; 17, — „ 
Kalilauge, 50° . 1375 21 
Kupfervitriol, 98/100 Proz. krist. 33.— „  38— „ 
Lithopone, Rot-Siegel . . 17,50 „ 27,— „ 
Naphthalin in Kugeln . 18,50 „ 19,50 „ 
Naphthalin in Schuppen . 17,50 „ 18,50 „ 
Natronlauge, 38/400 11,50 „ 
Oxalsäure, 98/100 Proz., kist. 46, — „ 76, — „ 
Pottasche, 96/98 Proz. calc. 28,50 „, 42, — „ 
Salicylsäure, Inn. 135.— „ 
Salmiak, 98/100 Proz., f. krist. 30. — „ 38, — „ 
Schwefelnatrium, 30/32 Proz. 10,50 „ 14,50 „ 
Schwefelnatrium, 60/62 Proz. 26,— „ 
Soda, calc., 96/98 Proz. . 13,— „ 
Soda, krist. 6,50 „ 
Tonerde, Schwefels 14 15 Proz. 8,75 „ 
Tonerde, schwefels., 17/18 Proz. 11,50 „ 
Wasserglas-Natron, 38/400 6,75 „ 
Zinkweiß, Rot-Siegel 40, — „ 32, „ 


Nach lebhafter Geschäftslage zu Anfang der 
Woche flaute der Markt gegen, Ende der Woche 
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infolge des Stilliegens der Devisen und der bevor- 
stehenden Genua- Konferenz ab und ist zurzeit sehr 
ruhig. 


Oele und Fette. 
Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. 
Hamburg, den 8. April 1922. 


Leinöl, roh, rein 53,.— M 
Leinölfirnis, dopp. gek. E w aa a -SI 
Leinöl, raff. ; Do VE a — 

Lagos, Palmöl : 53,— „ 
Kokosölfettsäure f 48.— „ 
Erdnußölfettsäure . „ a .. 438, — „ 
Palmkernölſetts ure „ 438,— „ 
Tranfettsäure, mittelhell . 30,— „ 
Kokosöl, hdalübl. . . 2 2 22. 56,— „ 
Palmkernöl ron 50,— „ 
Rizinusöl I. Pressung 71,.— „ 
Rizinusöl II. 5 „„ „„ 62, 
Dorschtran, hellblanık . nk. 43, — „ 
Dorschtran, braunblank 40,— „ 
Bergertran 32, — „, 
Terpentinöl, amerik. 8 98.— „ 
Terpentinöl, schwed. je nach Qual. 60, —, 65.— „ 
Rinderta g „ „ „ 33,.—, 57,50 „ 
Hammeltaeg „ „ „ 37,—, 59,.— 8 


netto inkl. Barrels, verzollt, ab 


Hamburger = 


per Kilogramm 


Schellack TN, orange . 515, — 
» „ lemon . . 550, — „ 
„ „ rubin, deutsch . . 235,— „ 


per Kilogramm netto inkl. Orig.-Kisten von ca. 75 kg. 
Knochenleim AGS, Dickschn. von vorzügl. 


Qualität . . i .. 62.— y 
Tischlerleim AGS Q a aus best. Rohmaterial 62,— „ 
Lederleim, Ia Qual. 75, — » 


per Kilogramm b. fm. inkl. Verp. 


Die anhaltenden Devisenschwankungen der ver- 
flossenen Woche wirkten lahmend auf die Stimmung 
am Markt. Man wartet allgemein die Genueser 
Konferenz ab. Durch die geringe Nachfrage gaben 
die Preise leicht nach. 


.......,..,..,.®°““©.“.).°. 


2 $ 
© 
i Hydraulische : 
$ Presse 
2 für ca. 9goooo kg Druck, betriebs- $ 
fähig oder reparaturfähig, sofort $ 
zu kaufen gesucht stellung. 
TH. BLANCHÈ 
Siegen in Westfalen $ 
TT 2 


Ausbohren X 


von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolben 1. Kolbenringe aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/88 Fernspr. Ring 9421 


Cellulose-Jngenieur 


als Leiter praktischer Versuche sofort gesucht. 


Gründliche Erfahrung und 


erstklassige Referenzen Bedingung. Bet zufriedenstellender Arbeit Lebens- 
Angebote mit Zeugnisabschriften und Aufgabe von Referenzen 
unter K. Q. U. 824 an Rudolf Mosse, Köln, erbeten. 


im Paplermaschinenbau erfahrener 


selbständiger Nonstrükleut 


möglichst mit Hochschulbildung, für baldigen Eintritt gesucht. 
Offerten unter P. F. 8988 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


— ———— e —— — — — — — —— a & = £ z 


2 5 ee £ 
4 ' 
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Papier- 
Maschinen 


Escher Wyss & Cie 


Ravensburg 


Württemberg 


` 
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Maschinen- und Fabrzeugfabr iken Aifeid - Delligsen 


Akti en-Geselischaf / Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis der Abteilung Re 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis wert un d s c hn e 11 


VERMISCHTES Eckardts 
ET KESSeispeisewassermesser 


zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 


1 ' fürVerdampfungskontrolle 
Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Arnstadt (Thüringen). Emil 
Theodor Wagner, Arnstadt (Thü- 
ringen), papiertechnisches Büro. 
Ein- und Verkauf sämtlicher Roh- 
stoffe und Materialien der Papier-, 
Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff- 
industrie. Herr Bruno Stolle, 
bisher langjähriger Direktor von 
Papier- und Zellstoffabriken, ist 
als Teilhaber in die Firma ein- 
getreten. 


— — — 


Augsburg. Neue handels- 
gerichtliche Eintragung:, Gebr. 
Bernheim, Hartpapier fabrik, Her- 
stellung und Vertrieb von Lack- 
waren und technischen Artikeln 
aus: Hartpapier. Gesellschafter 
sind die Kaufleute Fritz Bern- 


beim, Augsburg, und Alfred Bern. Bester Apparat für Dauerbetrieb. 
heim, München. Ä TE 
ER Betriebssicher beı jedem Druck 
‚Berlin. Handelsgerichtliche . | 
Eintragung der Firma Baum- | und jeder Temperatur 
gärtner, Dr. Katz & Co., Gesell- Man verlange Prospekte. 


schaft mit beschränkter Haftung. 
Sitz Berlin. Gegenstand des J C E k d 5 
Unternehmens: Die Ausbeutung ». C ar t, Stuttgart Can nstaft. 
und Verwertung von Neuerungen 

auf dem Gebiete der Zellstoff- - 

industrie und -handel mit einschlä- 
gigen Erzeugnissen sowie Bau un] 
Verwertung von Spezialmaschi- 
nen. Die Gesellschaft ist berech- 
tigt; sich am gleichen oder ähn- 


| ® 
lichen Unternehmungen zu betei- > ( I i 
ligen und Zweigniederlassungen | 8 \ E | e 8e H h e its ka uf l 
zu errichten. Stammkapital : 1 | 


600 000 M. Geschäftsführer: Direk- 
tor Fritz Baumgärtner zu Berlin- 


Wilmersdorf, Dr. Eugen Katz zu | 2 Ca. 70000 Pänprchze, 2150 mm lang, 5 mm lichte Weite 
Charlottenburg. Die Gesellschaft | | für Verpackungszwecke etc. geeignet, äußerst günstig 
ist eine Gesellschaft mit be- | < zu verkaufen. Angebote erbeten unter P. V. 1011 


schränkter Haftung. Der Gesell- | an »Invalidendank«, Annoncen-Expedition, Berlin W 9 
schaftsvertrag ist am 17. Januar ö 
1922 abgeschlossen. Die Gesell- 
schaft wird durch einen oder meh- 
rere Geschäftsführer vertreten. 
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$ Bu 2 KUGELLAGER 
| 9959 FÜR 
| Wi we PAPIER- 
18 Å MASCHINEN. 


Re Une en, FRIEDRICH VOLTZ e e ae e b . 
Pepierholz / Zellstoff / Holzstoff 


sowie sämtliche Rohstoffe und Chemikalien für die Zellstoff- und Papiererzeugung 


Casein 


alle Arten 


Gelochte Bleche 


jeder Art und in allen Metallen 


Billigste Kurze stets prompt Kan vorteilhaft zu 
Preise 22 Lieferzeit en i £ 
í ) 8 If S = k & C 
CURT EBERT, DORTMUND cnuncKe O. 
ernspr. 8377 


Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Sulfitlauge 


iokt, techn. kalk- und eisenfrei, sowie gebleicht, 
laufend waggonweise zu kaufen gesucht 


GEBLER & Co., Chemische Fabrik 


Doswig i. 8a. Fernspr. Kötzschenbroda 353 


ziehen Sie 


sich stets auf unsere Zeitschrift, 


wenn Sie von den in unserem 
Blatte inserierenden Firmen Offerten einholen! 


2K ee „% „„ „ 


5 
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Hermann Pflanz 


Remscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 


Karl Erdmann 
Elberfeld 
Schließfach 19 
Fernruf Nr. 5235 
Tel,-Adr.: Zeiluloserdmann 


Sind mehrere Geschäftsführer be- 
stellt, so erfolgt die Vertretung 
Jurch zwei Geschäftsführer oder 
durch einen Geschäftsführer in 
Gemeinschaft mit einem Proku- 
risten. Als nicht eingetragen wird 
veröffentlicht: Als Einlagen auf 
das Stammkapital werden in die 
Gesellschaft eingebracht von den 
Gesellschaftern Baumgärtner und 
Katz die in der Anlage zum Ge- 
sellschaftsvertrag verzeichneten 
Maschinen, Maschinenteile und 
Büroinventar zum festgesetzten 
Wert von 360 000 M., hiervon wer- 
den jedem der beiden Gesellschaf- 
ter 180000 M. auf die Stamm- 
einlage angerechnet. 


Cunnersdorf. Schlesische 
Cellulose- und Papierfabriken. 
Das langjährige Vorst andsmit— 
glied, Herr Direktor Richard 
Curdes, tritt aus Gesund— 
heitsrücksichten in den Ruhe- 
stand über und scheidet aus dem 


Vorstande der Gesellschaft aus. 
An seine Stelle ist Herr Direktor 
Hans Roth zum Vorstandsmit- 
gliede bestellt worden, der berech- 
tigt ist, die Firma auf Grund des 
$ 10 der Satzungen mit einem 
anderen Vorstandsmitgliede oder 
mit einem Prokuristen gemeinsam 
zu zeichnen. 


Heidenau. Heidenauer Pa- 
pierfabrik A.-G., Heidenau. Die 
ordentliche Hauptversammlung am 
22. März beschloß, das Grund- 
kapital der Gesellschaft um 8,5 
auf 17 Mill. M. zu erhöhen. 


Marburg. In das Handels- 
register wurde die Firma Mar- 
burger Papier- und Kartonagen- 
industrie Pfeil & Co. in Marburg 
als offene Handelsgesellschaft ein- 
getragen. Persönlich haftende Ge- 
sellschafter sind: 1. Kaufmann 
Otto Giegerich, 2. Ehefrau des 
Kaufmanns Heinrich Pfeil, Chri- 
stine gen. Christel, geb. Schneider, 
beide zu Marburg. Dem Kauf- 
mann Heinrich Pfeil in Marburg 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle ; 


llefert in bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12146 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
IIIA 


eee 


Internationale Gesellschaft 
für Trockenanlagen G. m. b. H. 
Stuttgart I, Wolframstr. 14 
.. a EEE) 


% 


Pappentrockner 


DRE 
Abbildungen und Auskűnfte unverbindlich 


E E 


——— 


u IT 


Chr. Heinrich Thomas Lengenfeld i.¥V ogtl. 
FILZIUSRNTS DIETZ 
Gegründet 1834 
empfiehlt alle Filze 
für Papier-, Pappen-, Holz- und Strohstoff- 
sowie Cellulose-Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


— 


D 


A \ E 


— 


fe 
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Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


. 
Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


| 


X 


i 


| 


| — 
Be 


SCHWEFELKIESE. 


Blockschwefel. 
Gemahlener Schwefel. 
METALLGESELLSCHAFT 


FRANKFURT A. M. 


Telefon: Hansa 7300—7315 


Telegramm-Adresse: Montan 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen m Begutachtungen st Verfahren 


L WOERDE 


= HAGEN1i.W. 


= py 
Spesialitåt: l 121 
HFolländermeſſer |Ẹ 


Grundwerke 
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BD DD DD 


aus eigener Grube, 
9 Rationelle Analyse 


8 Tonszubstans . . . 62.23 v. H 9 
5 Qu ars ai 36.22 » » ĝ 
Feldspat...... 1.55 » » 

180.00 v. H. Ô 


9 Ganz besonders für die Papier- ) 
fabrikation geeignet, liefert 


8 Schwegnitzer Tonwerke Ernst Heumann, 8 
Schwepnitz 1. Sa. 
FernsprecherNr. 25. 

I X X X X X ıy X X Ll) 


Türen, fore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
FensterwerK 


Bautzen. 


Bruno Lampel 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen 
Loewe&Co.,&.m.b.H.Cassel 


Eisenbahn- 
Feldbahn - Material 
stillgelegte Fabriken 
und Maschinen 


auch zum Selbstabbruch 
gesucht 


R. Fischer, Eisengroßhdig. 
Breslau 8 / Tel. Ring 1269 
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 JOH.URBANEK Co., Frankfurt a.M. 


N — i UGI ABRIC 


nur Frankfurt aM. 


l} h j 110 an Mi 15 1 x 115 n PHHAT i * 
10 % j HHE HR SHANNA Hi Tun een > 
100 t i i; i 1 i 1! i ! 1 a ERL * ui AE. 


Abdrehdiamanfen mif angeschliffener Schneidkanfe zum Abdrehen von 


alanderwalzen. Nachsäleifen sachgemäss, schnell und billig. 


Die Gesell- 
März 1922 


ist Prokura erteilt. 
schaft hat am 15. 
begonnen. 


Ragnit. Zellstoffabrik Rag- 
nit A.-G. Im Geschäftsjahre 1921 
konnte fast während des ganzen 
Jahres der Betrieb der Fabrik in 
beschränktem Umfange aufrecht 
erhalten werden. — Die Nach- 
frage nach den Erzeugnissen war, 
ausgenommen während der Som- 
mermonate, der Zeit der allge- 
meinen Stockung auf dem Markte, 
eine befriedigende. Da die wirt- 
schaftliche und politische Lage 
noch keine Entspannung erfahren 
hat, sind die Aussichten für die 
Zukunft keine günstigen. Nach 
Vornahme von Abschreibungen 
auf Anlagen im Betrage von 
1 793 251,63 M. ergibt sich ein 
Ueberschuß von 95 287,42 M. Die 
Gesellschaft schlägt vor, diesen 
Betrag dem gesetzlichen Reserve- 
fonds zuzuführen. 


Stuttgart. Die Liquidation der 
Vereinigung süddeutscher Papier- 
garnspinner und Spinnweber mit 
beschränkter Haftung ist been- 
digt; die Firma ist erloschen. 


Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 
Bedeutendes Defizit norwe- 


gischer Cellulosefabriken. Fine 
Anzahl der größeren Cellulose- 
fabriken im Drammen-Bezirk im 
südlichen Norwegen haben für 
1921 ein bedeutendes Defizit auf- 
zuweisen, so Mjöndolen etwa 
4 Mill. Kronen (Aktienkapital 
3 Mill. Kronen), Gulekogen 3 Mill. 
Kronen (Aktienkapital 3 Mill. 
Kronen), Krogstad ı 205 000 Kro- 
nen (Aktienkapital 2400000 Kro- 
nen); Katfos mit 2 Mill. Kronen 
Unterschuß hat die Zahlungen ein- 
gestellt. Die große Toten-Zellu- 
losefabrik am Mijösen hat eben- 
falls ihren 300 Arbeitern kündigen 
müssen, da sie infolge überfüllter 
Lager, die in der Hochkonjunktur 
teuer eingekauft und nun nicht ab- 
gesetzt werden können, in Geld- 
schwierigkeiten gekommen Ist. 


Dividende der Papierindustrie- 
Gesellschaft Rattimau. Aus Wien 
wird uns gemeldet: Die zum Kon- 
zern der Neusiedler Papierfabri- 


Pa 


Ritters 


si ñ d die 
besten 
und im Betriebe die 


billigsten 
RITTE R ` 


Maschinenfabrik, Altona(Elibe) 
Gegründet 1848 


KLEIN - WALZEN | 
aus gezog. Aluminiumrohr D.R.G.M. 


Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, Papier, 
leit- und * Walzen 


Grobe veriste siehe Artikel im 3 
Wochenblatt f. P., Heft 3, 1922 | 


— 8 x 
Älleinausführung: s Maschinenbauwerkstätte Niefern 
m. b. H., Niefern-Baden 


Dieselben Walzen in Jedem beliebigen anderen Material, Durchmesser und Linge. 


KÜPPER&M EYER,G.M.B.H. 
VELBER WRkeinland) 
Facondreherei u.Niefenfabrik 


í Kernleder- Treibriemen 


Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität Tel.4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriomentfabrik, Leipzig, Langestr. 13/15 
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abcock-Keffel eiut 


BABCOCK- WERKE 
OBERHAUSEN ZU 


ken gehörige Papierindustrie-Ge- 
sellschaft Rattimau wird voraus- 
sichtlich eine Dividende von 60 


Kronen verteilen, Die Aktionäre E HeinrichWigger S Co. Unnai. Westi. 
è 
5 


„ee --- 


hielten bekanntlich vor längerer 
Zeit auf je 5 Neusiedler-Aktien SPEZIALFABRIK F 0 R 
eine Rattimau-Aktie, so daß auf 
jede Neusiedler-Aktie aus dem 


jede Ne Aktie ! Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen 
gnisse von attımau eın 


Dividendenanteil von 12 Kronen x 


(i. 99 140 Kronen) entfallen HAUPTSONDERHEITEN: 

3 Hochleistungs-Hackmaschinen, 

F ESTER Schleudermühlen, Maschinenmesser 
„or KLEINE „Or J J 


MITTEILUNGEN Schälmaschinen, Schüttelsortierungen 


C ada ada aids aia aaa aki ia dibdi 


Berufsjubiläum. Wiederum 
können drei Mitarbeiter der Ma- 
schinenfabrik Karl Krause, A.-G., 
Leipzig, auf eine 25 jährige Tätig- 
keit in dieser zurückblicken, und 
zwar am 5. d. M. der Bohrer Herr 
Richard Rost und der Sattler 
Herr Alfred Mahnert sowie am 
6. d M. der Bohrer Herr Franz 
Hofmann 


Die chemische Industrie auf 
der Mitteldeutschen Ausstellung 
Magdeburg 1922. Eine Ausstel- 
lung, die zeigen soll, wie und in 
welchem Umfange sich einheimi- 
sche Rohstoffe restlos auswerten 
lassen, in welcher Weise für aus- 
ländisches Material vollwertiger 
Ersatz geschaffen werden kann 
und welche Ausblicke für die Zu- 
kunft sich eröffnen, darf an den 
Ergebnissen der modernen che- 
mischen Forschung und Industrie 
nicht vorübergehen. Diesem Ge- 
danken Rechnung tragend, wird 


die chemische Industrie in dem 

Rahmen des Ausstellungspro- 

gramms der Mitteldeutschen Aus- 7 e. anin 
stellung Magdeburg unter der 

Rohstoffwirtschaft in die Erschei- 
nung treten. Sowohl in Jen ge- 
schichtlichen, als auch in den sta- 
tistischen und  technisch-indu- 
striellen Teilen knüpft die Unter- 
abteilung „Rohstoffe, ihre Gewin- 
nung, Verarbeitung: und Verwer- 
tung“ an die Rohstoffgebiete des 


Ta. De = Die 2 . Rheinland 


J. uftstickstoff- Industrie, die Talafon ‚ TeleorAdr Rodht 
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bester Ersatz für Kaolin 


Gipswerke Wiegersdorf-JIifeld 


Bernhard Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 
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Jagenberg 


Schnell- Roller 


mit automatischer patentierter 
Beschnitt-Streifen-Absauge -Vorrichtung 


Staubfreier Scherenschnitt 
Blanke Stirnflächen - Rollen 
je nach Wunsch klanghart 
oder weich 


Besondere Spezial-Einrichtungen 


Automatische Schnitt-Trenn-Vorrichtung . Regulier-Vorrichtung der Druckwalzen 
Senkrecht aufsteigender doppelt geführter Messerkopf 
Bürstenwalzen-Feucht-Apparat 


Außerdem empfehlen wir Jagenberg 


Donpel-Querschnelder 


mit selbstiäßtigem Bogenableger in allen Arbeitsbreiten bis 3000 mm zum gleichzeitigen 
Schneiden von zwei verschiedenen Formaten und in beliebigen Breiten 


AKT 


JAGENBERG-WERKE 485. 


MASCHINENFABRIK . DÜSSELDORF 


Auf der Leipziger Messe: Stentzlers Hof, Zimmer 151, und Leigziger Hof, Reichsstrasse 12, 
Zimmer 204-205, woselhst eine Anzahl Maschinen praktisch vorgeführt werden 
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VereinigteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe "essee 


Deutschlands Unabhängigkeit von 
den chilenischen Salpeterlagern be- 
wirkt hat, ist in Mitteldeutschlan {d 
zu besonderer Blüte gelangt. 
Große Werke der Schwefelsäure-, 
Sprengstoff- und Düngemittel-In 
dustrie mit ihren Ergänzungspro- 
dukten schließen sich der Ausstel 
lung an. Farbstoffe, pharmazeu- 
tische Produkte, Glyzerin, Sac- 
charin, die Industrie der äthe- 
rischen Oele haben in Deutschland 
eine dauernde Produktionsstätte 
gefunden. Durch die in großer 
Zahl eingelaufenen Anmeldungen 
bedeutender chemisch- industrieller 
Großfirmen aus allen Teilen 
Deutschlands geht offensichtlich 
hervor, in welchem Maße an dem 
Wiederaufbau des deutschen 
Wirtschaftslebens werktätiger An- 
teil genommen wird. Von mittel 
deutschen Werken beteiligen sich 
in sehr reichlichem Umfange: 
Die Sacch rin - Fabrik A.-G., 
Magdeburg-Sudost, die Firma 
Seldte & Co., Magdeburg, Pflöger 
& Hentie. Magdeburg; aus der 
weiteren Umgebung: Das Deut- 
sche Kali-Syndikat, Berlin, die 
Oleg pPetroleum- Gesellschaft. Ber- 
lin. die Firma Pfeiffer & Dr. 
Schwandner, Ludwigshafen, die 
Aktiengesellschaft Lignose, Der 
lin. die Merkschen Guano und 
Phosphat-Werke, Hamburg u. a. 
Mit Erfolg wird durch die Aus- 
stellung die Tatsache belegt wer- 
den, daß der Aufschwung der 
chemischen Industrie innerhalb der 
letzten Jahre mit fast jedem Ge- 
werbezweige des deutschen Wirt 
schaftslebens eng verknüpft ist 
und daß unter dem Druck der 
heutigen Verhältnisse der Wieder- 
aufbau des Wirtschaftslebens nur 
in engster Anlehnung an die DN 
rungenschaften der chemischen 
Forschung erfolgen kann. 


Die Vereinigten Bautzener 
Papierfabriken konnten bekannt- 
lich am 27. Dezember auf eın 
50 jähriges Bestehen zurück 
blicken. Aus diesem Anlaß hatte 
der Aufsichtsrat für die Beamten 
und Arbeiter einen namhaften 
Geldbetrag überweisen lassen, der 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 


u. EISENGIESSEREI FsA.THEUSER 
HIRSCHBERG . SCHLESIEN 


Transport- 


2 
An 
8 nlagen. 


für Stück und Massengüter 


Bekohlungs-, 
Entaschunss-, Silo- und 


Speicher-Anlascen 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
‚rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 
Ketten, Becher, Schneckenböden 


Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Eisen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


+ Bor. zu 


Lenzin / Mineralweiss 
Annaline / leichtspat 


empfehlen in schönen Qualifäfen 


A. & F. Probst, G. m. b. H. 
Niedersachswerfen a. Harz * Hessentfal (Wrtt.) 
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jetzt zur Auszahlung gelangt ist. 
Der Gründer dieser Fabriken, die 
jetzt als die größten und geachtet- 
sten in ganz Deutschland dastehen, 
war Herr Friedrich August 
Fischer. Die alte Papier- 
mühle stand dort, wo sich jetzt 
das Verwaltungsgebäude in Sei- 
dau befindet. 1828 kaufte Herr 
Fischer die Flurstücken auf dem 
rechten Spreeufer und errichtete 
dort noch eine neue Papiermühle. 
Seit dem Jahre 1872 werden die 
Geschäfte als gemeinsames Aktien- 
unternehmen geführt. Trotzdem 
die Fabriken wiederholt von 
schweren Brandschäden heim- 
gesucht worden sind, haben sie 
ihren Betrieb immer wieder fort- 
gesetzt und vergrößert. Auch 
gegenwärtig wird wiederum eine 
wesentliche Vergrößerung der 
Oberguriger Fabriken vorgenom- 
men, wo eine neue Papier- 
maschine von etwa 50 Meter 
Länge und einer Preite von 3,50 
Meter aufgestellt wird. Auch die 
Fabrikgebäude wurden bedeutend 
erweitert und höher gebaut. 


Deutsch-englische Interessen- 
Gemeinschaft im Verkehrs- 
gewerbe. Wie wir hören, ist zwi- 
schen der Firma Spediteur-Ver— 
ein Herrmann & Theilnehmer und 
der Firma C. Shaw Sovell & Sons 
Ltd., London, einer der ältesten 
und angesehensten englischen 
Speditionsfirmen, eine enge Inter- 
essengemeinschaft abgeschlossen 
worden, durch welche der Spedi- 
teur-Verein Herrmann & Theil- 
nehmer in die Lage versetzt ist, 
über die ganz England umfassende 
Organisation der englischen Firma 
mit Niederlissungen in London, 
Liverpool, Birmingham, Hull, 
Bristol, Sheffield, Newport, New- 
castle, Richborough, Coventry, 
Swansee, Dover und Glasgow zu 
verfügen Es dürfte dieses seit 
Kriegsende das erste enge Zu- 
sammenarbeiten zwischen einer 
der größten englischen und einer 
der größten deutschen Speditions- 
firmen sein, das für den deutschen 
Außenhandel mit England sicher 
von Nutzen sein wird. 


Dampferabfahrten ab Stettin 
nach: Danzig: Dampfer „Alexan- 
dra“, etwa 16. 4. — Königsberg: 
Dämpfer „Pionier“, etwa 15. 4. — 
Rostock, Wismar, Lübeck, Ham- 
burg: ı—2mal wöchentlich. -- 
Stockholm: Dampfer „Kriem— 
hild“. etwa 15. 4. — Kalmar, 
Stockholm, vielleicht auch Norr- 
köping: Dampfer „Gustaf Wasa“. 
etwa 21. 4. — Arendal, Kristian- 
sand-S., Egersund, Stavanger, 
Haugesund, Bergen/N., Aalesund, 
Kristianssund-N., Drontheim: 
Dampfer „Trondhjem“, etwa 25. 
4; Dampfer „Blidensol“, Ende 
April. — Libau: Dampfer „Möwe“. 
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= „gesamfe Fapier-Indusfrie 
in unübertroffener Qualität 


August Cauert 
usseldorf 34 


Ia Referenzen — 30 /h Spezialität 


i Wer kennt 
...... 


L das Verfahren der amerikanischen Papierfabriken betreffend die 
90 Herstellung von sogenanntem, vollkommen undurchsichtigem 99 


00 INDIA PAPER (Oxford Paper) + 


90 Zuschriften an die Expedition dieses Blattes unter „India Paper“. 
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PACKRAHMEN | 


Packlatten / Holzspunden 


mit und ohne Loch i 
liefern rasch und zu billigsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 
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Spezialklebemittel 
für die Papiers, Pappen» und Wellpappenfabriken 
liefert aus Eigenfabrikation 


Märkische Selfen- Industrie 
Abt. Wasserglashütte / Witten-Ruhr | 
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Direner ==. 
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Netallſücher 


Drahtseile 


für alla Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. KaniB G. m. b. H., Wurzen l. $. 


Eellulosekocher, ganz geschweißt oder genietet, in jeder gewünschten Ausführung. — Dampikessel aller Syst. 
Neuester Garbe-Stellrohrkessel D. R. P. Fltzner-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Glieder-Wasser- 
sel D. R. P. — Flachrohr- Damptäberkitzer D. R. P. — Wasserreinlgungsanlagen. — Rauchgasvor wärmer. 


echter RÖHREN für alle Zwecke, in jeder Länge und Jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKROHRLEITUNGEN, Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


em SPEZIALITAT: Geschweißte Eisenblecharbeiten, === 
Kgl. Preuß. gold. Staatsmedaille, 


Kollergangsteine 


aus hartem Qyarzit-Sandstein, bestem sächsischen Oranit 
und bewährtester Basaltlava, ebenso Holländerwalzen 
und Grundwerke aus zweckentsprechender Basaltlava 


Pirnaer Schleifsteinwerke G.m.b.H., Pirna i. Sa 


Papierwalzen 

Anfeuchtapparate 

Walzengravierungen 
Gaufriermaschinen 


JOSEPH ECK 
& SOHNE 


Düsseldorf 
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Spezial-Kalander für 
Pergamynsatinage u. Präge 
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etwa 18. 4 — Reval: Dampfer 
„Viadra“, etwa 15. 4. — Hangö: 
Dampfer „Wartburg“, etwa ı5. 4.; 
Dampfer „Ariadne“, etwa 26. 4. 
— Rotterdam: Dampfer „Flora“, 
etwa 15. 4. — Hull: ein Dampfer 
Mitte April. — Liverpool, Swan- 
sca: mit Umladung über Kopen- 
hagen. — Malaga, Valencia, Bar- 
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ORCA: DAM PFT DOCKN EN 


Große Kohlen- und Dampf. Ersparnisse!. 


— F Trockener Dampf 


-zum Überhitzer und zur Maschine 


celona, Genua, Livorno, Neapel, 4 

Catania, Messina, Palermo, evtl. lein Durchbrennen der Überhitzer. 
auch Alicante, Almeria, Car- — zur 
tagena und Tarragona: ein Der Apparat befreit den Kessel 
Dampfer etwa 8. 5. — Nord- dampf von den mikraskopfsch kleinen 


Afrika, Griechenland, Syrien und 
Alexandrien dürekt und Häfen 
des Schwarzen Meeres: Dampfer 
„Alpha“, etwa 19. 4., Dampfer 
„Gotenhof“, etwa 28. 4. — 
Amerika und überhaupt Uebersee 
mit Umladung in Hamburg oder 
anderen Seehäfen in Durchfracht. 
— Ferner nach Häfen Spaniens, 
des Mittelländischen und Schwar- 
zen Meeres sowie der Levante auf 
Durchgangskonnossement, soweit 
angelaufen, mit Umladung über 
Hamburg. — Aenderungen vor- 
behalten. — Berichtet von Spedi- 
teur-Verein Herrmann & Theil- 
nehmer in Stettin. 


BÜUCHERSCHAU 


Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei- 

gefügten Preisen zuzäglich 10% Teuerungs- 

zuschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S. 4a, Oranienstrasse 140/42 


Armaturen und Wassermesser. 
Die bekannte Armaturen- und 
Pumpenfabrik Bopp & Reuther in 
Mannheim, die dieses Jahr auf eine 
50 jährige Tätigkeit. zurückblicken 
konnte, hat eine Reihe von 
Druckschriften herausgegeben, die 
in zahlreichen Abbildungen die 
Fabrikate dieser Firma zeigen 
und gleichzeitig Zeugnis ablegen 
von dem hohen Stande dieses 
Unternehmens. Uns liegen 
folgende Neuerscheinungen vor: 
1. Druckschrift Nr. 39, „Arma- 
turen für die Industrie“, 2. Druck- 
schrift 400. Wassermesser und 
Spezialmesser; 3. Betriebskon- 
trolle in Dampfkesselanlagen 
durch Kesselspeisewassermesser; 
4. Wassernot und Verbrauchs- 
kontrolle; 5. Die Wasserverluste 
und ihre Einschränkung; 6. Groß- 
absperrvorrichtungen für Tal- 
sperren und Turbinenleitungen; 
7. Reuthers neue Fuß-, Zwischen- 
und Gruppenventile für Pumpen; 
8. Reuthers selbsttätiger Hoch- 
druck - Differential- Entlüftungs- 
apparat D. R. P. a. und 9 Reuthers 
neueste Ventilrohrschelle Mod. 
1922 mit unlösbarer Ventilaufhän- 
gung D. R. P. a. Bei der jetzigen 
außerordentlichen Verteuerung 
der Drucksachen und der Portos. 
verschickt die Firma diese Druck- 
schriften an alle Interessenten nur 
auf besonderen Wunsch. 


= Schlamm- Staubbei- 

mengungen und erzeugt 

g benen eee 

; a meda. Schlamm- d staubfreien 
De Bez. ana Dampf ohne Druckverlust 


TELE 
— . 
Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 x Telegramm. Adresse: Eisenhöhner 


Erstes Hamburger Exporthaus 
sucht bedeutende Quantitäten zweiseitig satiniert 


CELLULOSE-PAPIER 


: sowie auch andere Packpapiere, ferner Kunstdruck- 
arten zu kaufen. 


WEDELLS & CO., HAMBURG, PAULSTRASSE 10 


— u 


.* Fabrikant, Berlin S 42, Oranienstr. 140 42, erbeten. : 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 
Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 


Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. 


$ Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel» : 
: jährlich durch die Post bezogen für Deutschland : 
: M.25,—, einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : P 
: direkter Zustellung: Inland, Deutsch » Oesterreich, : 
: Ungarn und nach den von Deutschland abgetret. : 
: Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— bezw. : 
> nach besonderen Sätzen in der Währung des betr.: 
2 Landes. Einzelhefte M. 4, —, ältere M. 5,—. Ab-: 
i bestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : 
: erfolgen. Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte; 
3 Postscheck-Konto Nr. 1140 - 
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Alle Zuschriften an die Schriftleitung des „Papier-: 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages: 
: unter vollständiger Quellenangabe: — Zeitschrift : 
»Der Papier»-Fabrikante«, Berlin — gestattet.; 
Für unverlangte Manuskriptsendungen wird keinerlei : 

Gewähr a : 


- 
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: Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe 50 mm Breite : 
ü 2,— M., 1 Seite 1300. — M., Seitenteile entsprechend, : 
: bei Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellen-: 
: gesuche bei direkter Bestellung zum halben Preise. 

: Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Bei- : 
: lagen je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen : 
Postscheckkonto Nr. 1140 - 
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3erlin-Mitte. 


Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, : 
: Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe : 
: oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben : 
: die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder : 
: Nachlieferung der Zeitschrift oder auf zur : 
: zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen : 
: haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, : 
: wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem: 
Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahlungs-: 
: verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Forttall : 
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Herausgegeben von Otto e m. b. H., Berlin S42, Oranienstr. 140/142 : 


7 Fernsprecher: Amt IRR 5040, 5041, 5042, 
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BE RLIN, 23. April 1922. 


Telegramm Adresse: Elsnerdruck 
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Die Ausnutzung kleinster Gefälle bei Wasserkraftanlagen. 


Von Ing. F. Hoyer, 


Bei dem Ausbau von Wasserkräften hat man 
sich bisher vorwiegend auf Wasserläufe mit größe- 
ren Gefällen beschränkt. Man ging dabei von dem 
Grundsatz aus, daß: der Ausbau größerer Gefälle 
billiger ist als der von Niedergefällen. Im all- 
gemeinen ist bei Hochdruckwerken mit verhältnis- 
mäßigen geringen Wassermengen der Ausbau billiger 
und einfacher. Die ganze Wasserfassung beansprucht 
hier wesentlich weniger Kosten und die Maschinen 
werden billiger als bei Niederdruckanlagen, bei denen 
meist im Verhältnis zum Gefälle große Aufschlag- 
wassermengen zu fassen und zu verarbeiten sind. 

Da nun aber in Deutschland die FlußBläufe, die 
zur Anlage von Hochduckkraftwerken geeignet sind, 
nicht in großer Menge vorhanden sind und sich in 
der Hauptsache auf Süddeutschland beschränken, so 
muß man sich notgedrungen zum Ausbau auch 
kleiner und kleinster Gefälle entschließen. Die ver- 
hältnismäßig geringe Zahl der Hochdruckwerke be- 
schränkt sich auf das bayrische Voralpenland, 
Württemberg und Baden. Hier ist allerdings ein 
großzügiger Ausbau der vorhandenen Kräfte teil- 
weise schon durchgeführt, teilweise in der Aus- 
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führung begriffen. Es bleiben kaum noch I"lußläufe 
übrig, die sich für die Anlage von Hochdruckwerken 
eignen. 

Bei den noch nicht ausgebauten Niederdruckkraft— 
werken handelt es sich also meist um Flußläufe, die 
ein wenig geneigtes Gelände durchziehen und in- 
folgedessen keine natürlich konzentrierten Gefälle- 
stufen aufweisen, diese müssen vielmehr erst durch 
Stauanlagen und teilweise kostspielige, umfangreiche 
Wasserfassungen mit kilometerlangen Seitenkanälen 
zur Zuführung des Triebwassers zu den Kraft- 
häusern geschaffen werden. Die dadurch entstehen- 
den Kosten sind aber häufig so groß, daß die Wirt- 
schaftlichkeit der Kraftanlagen meist von vornherein 
in Frage gestellt ist. 

Die Grenze zwischen Hoch- und Niederdruck- 
kraftwerken kann man bei etwa 20 m Gefälle suchen. 

Wenn auch eine große Menge von Wasser- 
kräften besteht, die weitaus den größten Teil aller 
vorhandenen Wasserkraftanlagen ausmachen, welche 
über ein Gefälle von 20 m noch nicht einmal ver- 
fügen, so sind doch verhältnismäßig wenige dar- 
unter, die als wirkliche Großwasserkräfte anzu- 
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sprechen sind. Bei diesen wenigen Großwasser- 
kräften handelt es sich aber um solche, die mit ver- 
hälnismäßig geringen Kosten auszubauen waren. 
Hier soll nun in erster Linie die Frage des Aus- 
baues der kleinsten Gefälle erörtert werden, die für 
Deutschland: und seine Industrie heute von größter 
wirtschaftlicher Bedeutung sind. Das man diesen 
Projekten schon ernstlich nähergetreten ist und 
auch vor größeren Strömen nicht Halt macht, die 
naturgemäß den höchsten Kraftgewinn versprechen, 
beweisen die Projekte Hallingers und der fran- 
zösischen Regierung zum Ausbau des Oberrheins. 
Hallinger stellt für den Ausbau der Nieder- 
gefälle ganz besondere Grundsätze auf. Die Kosten 
des Ausbaues einer jeden Wasserkraft bestehen 
hauptsächlich aus den Kosten für die Stauanlage, 


den Kosten für die Zuleitung des Triebwassers zum. 


Krafthaus und in den Kosten für die eigentliche 
Kraftanlage mit Krafthaus, Maschinen und allen 
Vorrichtungen. . 

Bezüglich der Stauanlagen stellt Halfinger 
den Grundsatz auf, daß möglichst wenig Wehre mit 
langen Seitenkanälen aufzuführen sind. Es ist damit 
bezweckt, die meist sehr hohen Wehrkosten auf 
eine möglichst große Kraft zu verteilen und die Ge- 
schiebeführung und den Eisg ing des Flußlaufies so 
wenig als nur möglich zu stören. Bezüglich der 
Kanalführung erreicht man durch deren große Länge 
eine größere Freiheit in ihrer Linienführung und 
kann die Ueberleitungen zum Flußbett beschränken. 

Die Kanäle sollen nach Hallingers. Vor- 
schlag stets mit Beton ausgekleidet werden, da da- 
durch eine nahezu vollkommene Wasserundurch- 
lässigkeit erreicht wird, was namentlich bei großen 
Längen wichtig ist. Weiter wird durch die Beton- 
verkleidung eine große Wassertiefe ermöglicht, die 
wieder die günstigsten Querschnitte gestattet. Dar- 
aus ergibt sich wieder in Verbindung mit den 
glatten Wandungen eine Verminderung der Reibung 
und so eine Einschränkung des Gefälleverlustes. 

Die Krafthäuser baut Hallinger so, daß die 
Turbinen breitseitig zum Wasserlauf stehen. Es 
wird dadurch eine wesentliche Verringerung der 
Grundfläche der Krafthäuser erreicht, ohne daß die 
Zu- und Abflußquerschnitte nachteilig beeinflußt 
werden. Die Zugänglichkeit zu den Lagern der Tur- 
binen wird erhöht. Die Rückwand des Krafthauses 
kann als Ueberfall ausgebildet werden, so daß sich 
besondere Sicherheitsüberfälle erübrigen. 

Daraus ergeben sich also folgende Haupt- 
gesichtspunkte, die beim Ausbau kleiner Gefälle zu 
berücksichtigen sind: 

Um die Wasserkräfte von Flüssen mit geringem 
Gefälle ausnutzen zu können, sind seitliche Kanäle 
nötig, die außerhalb des Grundwasserstromes und 
des Hochwassergebietes des Flusses auf festem Grund 
und Boden zu führen gind, um Anlage- und Unter- 
haltungskosten auf das geringste Maß zu beschrän- 
ken. 

Die Stauwerke müssen auf die zulässig’ kleinste 
Zahl beschränkt werden, damit ihr Bau- und Unter- 
haltungskostenanteil auf ı PS Kraftleistung so ge- 
ring wie möglich wird, um die Eis- und Geschiebe- 
führung im Flußlauf so wenig wie möglich zu 
beeinträchtigen, das Verkiesen und Versanden der 
Werkkanäle auf wenige Stellen zu beschränken, den 
Kanal möglichst wenig an den Flußschlauch zu bin- 
den und das kostspielige Heraus- und Hineinführen 
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des Kanals aus dem Grundwasserstrom und dem 
Hochwassergebiet des Flusses so viel als möglich zu 
vermeiden. l 

Für die Anlage sind alle Sonderinteressen aus- 
zuschalten. Die Flußstrecke muß also so aufgeteilt 
werden, daB eine möglichst große Erleichterung der 
Bauausführung zu erreichen ist und daß Werk für 
Werk nacheinander gebaut werden kann, ohne 
Ober- oder Unterlieger zu benachteiligen. 

Die Gefälleausnutzung soll so hoch als möglich 
sein, mindestens 94 bis 98 Proz. Um Eisbildungen 
und Ablagerungen zu vermeiden, soll die Wasser- 
geschwindigkeit groß sein. Da dies bei Erdkanälen 
meist nicht durchführbar ist, so sollen diese Beton- 
auskleidung erhalten, weil man auf diese Weise den 
Gefälleverlust auf den kleinsten Wert beschränken 
kann, da die Reibung geringer wird und Wasser- 
verluste vermieden werden, so daß die höheren 
Anlagekosten durch größeren Kraftgewinn wieder 
wettgemacht werden. Man kann dann \Vasser- 
geschwindigkeiten bis zu 1,4 m/sek. erreichen und 
anwenden, ohne große Sohlengefälle für den Kanal 
nötig zu haben. Infolge dieser flachen Gefälle eig- 
nen sich solche Kanäle dann auch zur Wasser- 
speicherung in Betriebspausen und gegebenenfalls 
auch für die Ausübung der Schiffahrt. 

Die Maschineneinheiten sollen möglichst groß 
gewählt werden und das Krafthaus so eingerichtet 
sein, daß die Turbinen parallel zum Wasserlauf 
stehen, da sich dann der geringste Aufwand an ver- 
bautem Raum nötig macht. Diese Anordnung der 
Turbinen gestattet die Anwendung großer Maschinen- 
einheiten, die den Vorteil der geringen Abnutzung, 
besseren Regulierung und relativen Billigkeit haben. 
Außerdem erreicht man dadurch eine Vereinfachung 
der Wasserführung im Krafthaus und vermeidet 
Gefälleverluste. 

Auf Grund dieser Gesichtspunkte ist auch von 
Hallinger das Projekt der Ausnutzung der 
\Wasserkräfte des Oberrheines von Basel bis Straß- 
burg aufgestellt worden. Es steht auf dieser Strecke 
insgesamt ein Rohgefälle von 107,6 m zur Ver- 
fügung, dem ein Nutzgefälle von 100,4 m bei Voll- 
wasser und 105 m bei Niederwasser entspricht, so 
daß mit einer Gefälleausbeute von 94 bis 98 Proz. zu 
rechnen ist. Nach jahrzehntelangen Wasserbeobach- 
tungen können dem Rhein im Mittel 600 cbm/sek. 
Wasser entnommen werden, so daß sich die mittlere 
Jahresleistung auf 600 000 PS stellt. 

Bei allen diesen Niederdruckkraftwerken ergibt 
sich nun der Nachteil, daß die Turbinen sehr große 
Abmessungen erhalten, so daß ihr Anschaffungspreis, 
ihre Unterhaltungskosten usw. sehr hoch werden. 
Noch mehr macht sich dieser Nachteil bei den elek- 
trischen Generatoren bemerkbar, deren Preise mit 
geringer Umlaufszahl ins Ungemessene steigen. Die 
Abmessungen der Turbinen wie auch der Genera- 
toren würden an das technisch Mögliche grenzen, 
während ihre Wirtschaftlichkeit in Frage gestellt 
ist. Man könnte wohl die Abmessungen der Genera- 
toren verringern und dadurch ihre Wirtschaftlichkeit 
erhöhen, wenn man ihnen eine höhere Umlaufszahl 
erteilte, indem man sie durch Kegelräder von der 
Turbine antreibt. Es ist hierbei aber zu bedenken, 
daß die Ausführung so gewaltiger Kegelräder auf 
Schwierigkeiten stößt und daß dieselben selbst bei 
bester Ausführung einen Wirkungsgrad von höch- 
stens 0,95 haben, so daB bei einer 10 000-PS-Turbine 
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ein Kraftverlust von 500 PS nur durch die Kegel- 
räder entstehen würde. 

Einen ganz anderen Weg zur Ausnutzung nied- 
riger Gefälle schlägt Lawaczeck in München 
vor. Dieser Vorschlag baut sich auf ganz neuen 
Grundsātzen auf, verspricht aber viel Erfolg, so daß 
seine Durchführbarkeit bereits praktisch an einem 
Werk in München erprobt wird. Das System von 
Lawaczeck wird als hydraulische Umformung 
bezeichnet und dürfte auch vor allen Dingen geeignet 
sein, für die Industrie Niedergefälle nutzbar zu 
machen, da eine ganze Reihe Voraussetzungen weg- 
fallen, die beim Ausbau der Niedergefälle nach 
Hallinger unumgänglich waren. Es besitzt, wie 
sich weiter unten zeigt, viele Vorteile, so daß es ge- 
eignet erscheint, auch Flußläufe zur Kraftgewinnung 
heranzuziehen, die bisher als nicht ausbaufähig zu 
gelten hatten, sei es, daß sie Schiffahrtszwecken 
dienen oder daß ihr Ausbau zu große Kosten ver- 
ursachte, so daß eine Wirtschaftlichkeit der Kraft- 
anlagen nicht zu erzielen war. 

Lawaczec’k will in den Flußlauf ein Stau- 
wehr einbauen und auf diese \Veise, wie sonst beim 
Ausbau von Wasserkräften üblich, eine Fallstufe er- 
zeugen. In das Stauwerk setzt er eine Reihe von 
Röhren ein, die in Zahl und Abmessung so gewählt 
sind, daß sie alles Wasser hindurchlassen können, 
so daß kein Tropfen über die Wehrkrone fließt. 
In jedes dieser Rohre setzt er ein Turbinenlaufrad, 
welches von dem hindurchfließenden Wasser ge- 
trieben wird. Die Wellen dieser Turbinen werden 
jedoch nicht mit elektrischen Generatoren, sondern 
mit Kreiselpumpen gekuppelt. Bekanntlich ist das 
Laufrad einer Kreiselpumpe genau so konstruiert 
wie das einer Franzisturbine. Man kann also, wenn 
man das Turbinenrad in umgekehrter Richtung zum 
Umlauf bringt, damit Wasser pumpen. Diese Eigen- 
schaft wird ja auch bereits nutzbar gemacht, indem 
man bei hydroelektrischen Zentralen, bei denen man 
zu gewissen Zeiten Ueberschußstrom hat, einen 
Teil des abgeflossenen Wassers in Stauweiher oder 
Ausgleichbecken hochpumpt, um es bei stärkerem 
Strombedarf den Turbinen wieder als Triebwasser 
zuzuführen. Dieses als hydraulische Akkumulie- 
rung zu bezeichnende Verfahren findet immer mehr 
Einführung. 

Je nach ihren Abmessungen kann nun die mit 
der Turbine gekuppelte Kreiselpumpe das Wasser 
auf verschiedene Höhen drücken. Ist die Leistung 
der Pumpe so gewählt, daß sie das Wasser auf die 
zehnfache Höhe der Turbinenfallhöhe zu drücken 
vermag, so kann sie auch nur ein Zehntel der von 
der Turbine verarbeiteten Wassermenge heben. 
Reibungsverluste sollen hier zunächst vernachlässigt 
werden, sie verändern, wie sich weiter unten zeigt, 
das Bild beträchtlich, was aber zur Erläuterung des 
Prinzipes zunächst ohne Bedeutung ist. 

Die erste Kreiselpumpe im Wehre soll nun das 
Wasser aus dem Flusse ansaugen und der zweiten 
Pumpe zudrücken, so daß sich nunmehr der Wasser- 
druck auf das Doppelte erhöht; eine dritte Pumpe 
bringt ihn auf das Dreifache und so fort. Sind 
zehn Pumpen hintereinander geschaltet, so verläßt 
das Wasser die letzte mit dem hundertfachen Drucke 
der Fallhöhe. In dem Druckrohr fließt dann ein 
Zehntel der Wassermenge, die eine Turbine ver- 
arbeitet oder ein Hundertstel der Wassermenge des 
Flusses. Da aber dieses Hundertstel auf einen 


hundertmal so großen Druck gebracht ist als es im 
FluBlauf hatte, so ist die in der großen Wassermenge 
des Flusses mit niedrigem Gefälle enthaltene Ener- 
gie jetzt in einer kleinen Wassermenge mit hohem 
Gefälle aufgespeichert oder umgeformt. Durch die 
bereits erwähnten Reibungs- und anderen Verluste 
ist natürlich der erzielte Enddruck geringer als das 
Hundertfache der Fallhöhe. 

Das nun unter hohem Druck stehende Trieb- 
wasser kann nun durch eine verhältnismäßig enge 
Rohrleitung einer, an einem beliebigen, günstigen 
Platz gelegenen Hochdruckturbine zugeführt wer- 
den. Man hat nunmehr die gesamte Energie des 
Flusses in ıhr vereinigt. 

Die Kraftanlage verbilligt sich ungemein, da 
man das unter hohem Druck stehende Wasser in 
einer Freistrahlturbine (Becherturbine, Peltonrad) 
nutzbar machen kann. Diese Freistrahlturbinen be- 
sitzen viele Vorteile. Ihre Anlagekosten sind ver- 
hältnismäßig niedrig, ihr Wirkungsgrad ist hoch, 
infolge der hohen Drehzahlen kann man wesentlich 
kleinere Generatoren verwenden, die billiger zu 
stehen kommen. Da die Freistrahlturbinen bis zu 
sehr großen Einheiten von 25 000 PS und mehr aus- 
geführt werden können, so machen sich selbst für 
größte Leistungen nur wenige Einheiten, in den 
meisten Fällen sogar nur eine einzige, nötig. 

Wenn auch eine solche Umformeranlage zu- 
nächst als kompliziert und teuer erscheint, so ist das 
ın Wirklichkeit nicht der Fall, da die im 
Wehr eingebauten Umformer sehr einfache Ma- 
schinen sind, die in Reihen hergestellt werden 
können und keiner besonderen Bedienung bedürfen. 
Durch Ausbildung des Wehres als Hohlwehr läßt sich 
ihre Zugänglichkeit zudem noch wesentlich erhöhen. 

Betrachtet man jedoch die Gesamtkosten der 
Anlage, so wird der Vorteil der Umformeranlage 
noch augenscheinlicher, da die ganzen Kosten für 
den Seitenkanal wegfallen, die bei einem Nieder- 


druckkraftwerk mit großen Wassermengen außer- 


ordentlich hoch sind und auch die Gestehungskosten 
für die Kraftmaschinen wesentlich niedriger werden. 

Lawaczeck berechnet den Gesamtwirkungs- 
grad der Umformeranlage mit 70 Proz., die übrigen 
30 Proz. gehen durch Reibung usw. verloren. Aber 
auch bei der Zuführung des Triebwassers durch Ka- 
näle bei den Niederdruckwerken sind Verluste vor- 
handen, die mit 10 Proz. nicht zu hoch gegriffen 
sind. Dazu kommt noch, daß der Wirkungsgrad der 
Freistrahlturbinen höher ist als der der langsam- 
laufenden Niederdruckturbinen. Während erstere 
gut auf einen Gesamtwirkungsgrad von 0,85 kom- 
men, ist bei letzteren selbst bei größten Einheiten 
kaum mehr als 0,78 zu erreichen. Weiter ist zum 
Vorteil der hydraulischen Umformer zu berücksichti- 
gen, daß nur in einigen Ausnahmefällen der Seiten- 
kanal die ganze Wasserführung des Flusses auf- 
nehmen kann, da fast stets eine gewisse Restwasser- 
menge in dem Flußlauf verbleiben muß, so daß unter 
gewissen Wasserverhältnissen die 30 Proz. Verlust 
der Umformer reichlich ausgeglichen werden, Die 
Umformer können jeden Tropfen des zur Verfügung 
stehenden Wassers ausnutzen, da dasselbe ja zum 
allergrößten Teile dem FlußBlauf unterhalb des Wehres 
sofort wieder zugeführt wird. Eine Beeinträchtigung 
der Schiffahrt findet in einem so hohen Maße, daß 
sie als nachteilig empfunden werden könnte, nicht 
statt, da sie durch Schleusen weiter ausgeübt werden 
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kann. Unter Umständen bedeutet der Einbau der 
UEmformerwehre sogar eine Verbesserung der 
Schiffahrts verhältnisse, da die Wasserverhältnisse 
durch den Stau günstiger werden. 

Technische Schwierigkeiten bietet der Bau nicht. 
Hohlwehre in Eisenbeton mit eingebauten Kraft- 
anlagen sind schon eine ganze Reihe im Betrich und 
haben sich als vollkommen betriebssicher erwiesen, 
so daB auch auf diesem Gebiete ausreichende Er- 
fahrungen zur Verfügung stehen. Die Ausführung 
der Maschinenanlagen (Umformer, Turbinen und 
Generatoren) stellt an die Technik keine höheren 
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Anforderungen als üblich. Es kommen nur Ma- 
schinen in Frage, für deren Ausführung jede Speziai- 
tabrik jahrzehntelange Erfahrungen besitzt. 

Es muß nun abgewartet werden, in welcher 
Weise sich das System von Lawaczeck bei dem 
Versuche bewährt, erfüllt es die darein gesetzten 
Hoffnungen und Erwartungen, so ist ein Weg ge- 
geben, Wasserkräfte nutzbar zu machen, an deren 
Ausbau man bisher nicht denken konnte. Auch die 
Industrie wird davon große Vorteile haben, sei es 
durch Lieferung billigen Stromes, sei es durch den 
Bau eigener Anlagen. 


Erfahrungen über Betonbehälter. 


Von KarlMicksch, München. 


IJ. Beschädigungen an Betonbehältern. 


In gewerblichen Betrieben, die mit Flüssigkeiten 
und chemischen Lösungen arbeiten, sind Beton- 
behälter schr beliebt, weil diese, den Anforderungen 
entsprechend, in jeder beliebigen Größe hergestellt 
werden können. Aber auch das indifferente Ver- 
halten gegenüber alkalischen, saueren oder sonstigen 
kaustischen Lösungen ist ein schätzenswerter Vorzug 
des Betons. An derartigen Behältern sind seit 
einiger Zeit merkwürdige Zerstörungserscheinungen 
beobachtet worden. Der Beton bekam Risse und 
vergrößerte dabei sein Volumen, vielfach zersetzten 
sich die Aufblähungen zu einer freiförmigen Masse. 
Is war schon von früheren Untersuchungen her be- 
kannt, daß dieses sogen. Treiben durch die Einwir- 
kung von Wassern entstehen kann, die Magnesium- 
sulfat (Bittersalz), Kalziumsulfat (Gips) oder Alkali- 
sulfate in größeren Mengen enthalten. Besonders in 
den Betonbauten der chemischen und Getränkeindu- 
strie waren die Zerstörungserscheinungen stets an- 
zutreifen, wenn derartiges Wasser in den Beton ein- 
zudringen vermochte. 

Die Anfangserscheinungen dieser Zerstörung 
sind der Art des Zements und der sulfathaltigen 
Wässer entsprechend verschieden. In der Regel 
machen sich zunächst scharfe Risse bemerkbar, die 
Kanten blähen sich auf und klaffen auseinander, 
mitunter bilden sich aber auch Peulen. In beiden 
Fällen verlieren die veränderten Bestandteile ihren 
Zusammenhalt und das Ganze zersetzt sich zu einer 
breiigen Masse, Durch neuere Untersuchungen ist 
ermittelt worden, daß die Ursache darauf zurück- 
zuführen ist, daß aus sulfathaltigen Wassern die 
Schwefelsäure von der Petonmasse aufgenommen 
und gebunden wird, wobei ein Körper mit bedeutend 
größerem Volumen entsteht. Die Gefahr der Zer- 
störung und besonders der Zeitraum, nach welchem 
diese auftritt, ist bei den einzelnen Zementsorten schr 
verschieden. Zemente mit niedrigem Tongehalte 
sind in der Regel widerstandsfähiger als tonerde- 
reiche, namentlich bei guter mechanischer Auf- 
bereitung. 

2. Betonbehälter dichten. 


Auch gut gebundene und raumbeständige Peton- 
behälter werden nach kurzer Benutzungsdauer oit 
undicht. Zum nachträglichen Dichten sind verschie- 
dene Verfahren erprobt worden, die in der Regel 
keine befriedigende Besserung brachten, weil die 


(Nachdruck verboten.) 


Verbindung der Dichtungsmasse mit dem Mauer- 
werk weder chemisch noch mechanisch vollkommen 


war. Zurch nachstehendes „ Verfahren können 
u s. . + . 

Betonbehälter nachträglich wasserdicht gemacht 

werden. Eine Betonmischung, bestehend aus 


3 Teilen rotem Porphyrschotter, 1,5 Teilen Weichsel- 
sand und ı Teil Zement, wurde in plastischem Zu- 
stand in die Schalung eingebracht und gestampit. 
Infolge mangelhafter Arbeit waren die mit diesem 
Beton hergestellten Behälter wasserdurchlässig, so 
daß die Behälter nachträglich abgedichtet wurden. 
Das Dichtungsmittel bestand nach „Beton und 
Eisen“ aus einem fetten Zementmörtel, zusammen- 
gesetzt aus 1 Raumteil Zement und 3 Raumteilen 
reinem Sand. Dieser wurde in 25 cm dicken 
Schichten aufgetragen und leicht verrieben, doch 
nicht geglättet. Nach 24 Stunden wurde eine zweite 
Schicht, bestehend aus ı Teil Zement, ı Teil Fett- 
kalk und eine entsprechende Menge Wasser mit dem 
Pinsel aufgetragen und verstrichen. Schon nach 
acht Tagen waren die Behälter wasserdicht. 


In einem anderen Falle wurde Wasserdichtheit 
durch Anbringen eines Mörtelputzes von nur 1 bis 
1,5 em Dicke erreicht, auf welcher der zweite An- 
strich, bestehend aus gleichen Teilen Zement und 
Fettkalk und reichlich Wasser, aufgebracht wurde. 


Ein Zusatz von Schlackenmehl zum Zement- 
mörtel macht diesen widerstandsfähiger gegen 
Säuren, z. B. gegen Humussäuren, bei Bauten in 
Moorboden und gegen die Einwirkung der Rauch- 
gase in Tunnels, Außerdem verhindert der 
Schlackenmehlzusatz das Ausschwitzen des über- 
schüssigen kohlensauren Kalkes bei PBetonbauten 
usw., weil das Schlackenmehl diesen überschüssigen 
kohlensauren Kalk zu binden imstande ist. indem cs 
ihn in Kalziumsilikat verwandelt, d. h., es bildet sich 
nicht kohlensaurer, sondern kieselsaurer Kalk. Für 
lKisenbeton ist jedoch reiner Portlandzementbeton 
zu verwenden, da die Einwirkung der Schlacke aut 
Eisen noch nicht genügend geklärt ist und hierüber 
weitere Erfahrungen abgewartet werden müssen. 
Die vorstehenden Angaben über Beimischung von 
Schlackenmehl zu Zementmischungen beziehen sich 
nur auf reinen Portlandzement. Der Tisenportland- 
zement enthält bereits soviel Schlackenmehl, daß 
eine weitere Beimischung überflüssig und schädlich 
sein würde. 


— . — 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Armin Elmendorf. Das Prinzip des Elmendorfschen 
Papierprüfers. („The Paper Makers Monthly 
Journal“, Vol. LIX, Nr. 11 vom 15. November 1921.) 

Bei allen bisher bekannt gewordenen Festigkeits- 
prüfern für Papier wurde versucht, den Zug zu 


messen, der erforderlich ist, ein Stück Papier zu zer- 


reißen, wenn zwei entgegenwirkende Zugkräfte auf 
dasselbe wirken. Die verschiedenen derartigen 
Prüfer unterscheiden sich im wesentlichen nur da- 
durch, wie mit ihnen der Zug gemessen wird. 

Die Messung der Zerreißiestigkeit von Papier 
durch Bestimmung der zum Bruche der Fasern er- 
iorderlichen Kraft hat so viele Nachteile, daß kein 
darauf gegründeter Apparat eine ausgedehnte An- 
wendung fand. Die sich ergebenden Schwierigkeiten 
sind in der Natur des Papiers begründet. In jedem 
alle wurde nämlich der Versuch gemacht, die Zug- 
größe während des Kraftaufwands zu messen. Man 
braucht bloß ein Stück Packpapier langsam zu zer- 
reiben, um zu empfinden, daß der Rig stoßweise er- 
iolgt. So wie ein harter Knoten oder eine besonders 
ieste Fasergruppe angegriffen wird, wächst die er- 
torderliche Zugkraft, und ist eine solche Stelle über- 
wunden, geht der RiB rasch weiter, bis wieder eine 
neue, festere Stelle in die Reißlinie kommt. Die 
Apparate haben demnach eigentlich nur den Kraft- 
aufwand zur Ueberwindung der widerstandsfähigeren 
Stellen gemessen, konnten also die Durchschnitts- 
testigkeit nicht feststellen, auf die es allein ankommt. 

Hier kommt noch hinzu, daß diese Messung der 
Reißfestigkeit starker Fasern den Nachteil besitzt, 
daß die festeren Papierstellen unregelmäßig verteilt 
sind, so daß eine große Anzahl von Prüfungen nötig 
wäre, um einen brauchbaren Durchschnittswert zu 
ermitteln. 

Infolge der Erkenntnis dieser Mängel kam der 
Autor zur Ueberzeugung, daß ein richtiges Maß 
nur aus dem Verhältnis der Kraft zum Abstand und 
zur Arbeit zu erlangen ist. Zunächst wurde das in- 
direkte Verfahren der Arbeitsbestimmung, d. h. der 
während des Reißens geleisteten Arbeit, angenommen 
und das Ergebnis durch die Länge des Risses divi- 
diert, um den Krafdurchschnitt zu erhalten. Hierzu 
wurde eine Ergänzungsmaschine geschaffen, die in- 
des viel zu kompliziert und zu empfindlich war, so 
daß sie außerhalb eines Laboratoriums unverwendbar 
erschien. 

Das nach verschiedenen Versuchen angenommene 
System besteht aus einem schwingenden Pendel mit 
Klammern zum Halten des Papiers. Die erste der- 
artige Maschine wurde vom United States 
Forest Products Laboratory gebaut. 
Schwingt ein Pendel aus seiner Ruhelage, so besitzt 
es einen gewissen Betrag von potentieller Energie, 
die gemessen wird aus dem Produkt des Pendel- 
gewichts und der Höhendifferenz zwischen Ruhe- 
lage und größtem Ausschlage. Ist ein solcher Pendel 
mit Klammern zum Halten und zum Zerreißen von 
Papier ausgestattet, so ist es augenscheinlich, daß 
nach einem Riß der Pendel auf der anderen Seite 
der Ruhelage einen kleineren Ausschlagwinkel durch- 
laufen wird. Die potentielle Energie am Ende des 
Ausschlags, nachdem der Riß erfolgt ist, wird wieder 
gemessen durch das Produkt aus Pendelgewicht und 
Distanz, um welche sein Schwerpunkt sich über den 


tiefsten Stand erhoben hat. Aus verschiedenen 
Formen hat sich endlich diejenige nach Abb. ı er- 
geben. 


Abb. 1. Elmendorfs Prüfer mit eingelegter Papierprobe in 
Anfangsstellung. 


Ist F der Durchschnitt der gesuchten Reiß- 
kraft, E' die potentielle Energie des Pendels beim 
Anfange des Ausschlags, E? seine potentielle Energie 
am Ende des Ausschlages nach erfolgtem Riß, dann 
ist E'—E’ die beim Reißen verbrauchte Energie. 
ESES 


— — — 
— 


Ist a die Reißlänge, so ist F d. h. der 
a 


Durchschnitt der Reißkraft. Ist W das Gewicht des 
schwingenden Pendels oder Segments mit der Klam- 
mer, und mit Bezug auf Abb. 2, 1 der Abstand seines 
Schwerpunktes von der. Schwingachse, ist ferner Q' 


Abb. 2. Diagramm des Arbeitsprinsips des Elmendorfschen 


Prüfers. 
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der Winkel zwischen den Vertikalen und der Aus- 
gangsstellung der Schwingung und Q? der Winkel 
am Ende der Schwingung, so ist W X A. C = W 
(I—1 cos Qi): die potentielle Energie am Anfange, 
und W X B.C = W (-l cos Q.): die potentielle 
Energie am Ende der Schwingung, und W 
(AC—-BC) = W X A—B = W (cos Q: — cos Qi) 
ist die zum Riß verbrauchte Energie. 

Kommt der gleiche Anfangswinkel für alle Fälle 
in Betracht, so ist WI cos Q! konstant = K. E-“ 
= WI cos Q:—k. 

Durch Division durch die Reißlänge ergibt sich 
zur Bestimmung der durchschnittlichen Reißkraft die 


Formel (1) 
El- E! WII k 
F= a — — cos Q; => = 


Die einzige veränderliche Größe ist der Winkel Q: 
am Ende der Schwingung und braucht man nur 


diesen zu finden, um den Durchschnittsbetrag der. 


Reißkraft zu erfahren. 

Bei dem in Abb. 1 dargestellten Instrument ist 
ein Zeiger F zu erkennen, der einen Anschlag auf 
der Grundplatte berührt. Während der Rechts- 
schwingung des Segments H verharrt der Zeiger in 
der dargestellten Stellung und geht bei der Rück- 
schwingung des Segments mit diesem mit, infolge 
geringer Nabenreibung. Der auf diese Weise erreichte 
Winkel des Zeigers mit der Vertikalen ist unser 
Winkel Q.. Da jedem Winkelwert ein bestimmter 
Reibwert gemäß Formel (1) entspricht, kann man 
durch Graduierung des Segments letzteren Wert 
direkt ablesbar machen. 
welche die Reißkraft in Gramm anzeigt. 

Abb. ı zeigt die Stellung am Anfang einer Prü- 
fung. Der horizontale Hebel E ist mit einer Schneide 
zum Einschneiden eines Schlitzes in die zu unter- 
suchende Probe versehen, welcher stets die gleiche 
Länge und Lage auf der vorher zugeschnittenen 
Probe hat. Die Bremsfeder, die gemäß Abb. ı das 
Segment H an der untersten Kante festhält, wird 
während der Segmentschwingung niedergehalten, in- 
dessen, sowie das Segment die Rückschwingung be- 
ginnt, wird die Feder losgelassen, drückt also an 
den Segmentrand und hemmt somit die Schwingung 
bis zum Stillstand. 

Der Prüfer ist so kalibriert, daß bei gleichzeiti- 
ger Prüfung von acht Proben die Ablesung mit vier 
zu multiplizieren ist, um die Reißkraft in Gramm aus- 
zudrücken. Bei vier Proben ist mit acht, bei zwei 
Proben ist mit sechszehn zu multiplizieren. Das 
Instrument ist außerdem von der Zeit unabhängig, 
obgleich die Reißkraft mit dem Zeitpunkt der Be- 
lastung variiert. Hier wird die Schwerkraft als 
Reißkraft benutzt, und somit ist diese für alle Prü- 
fungen praktisch konstant. Infolgedessen kann man 
ebensogut gleichzeitig sechzehn Proben von sehr 
dünnem wie eine Probe allein von sehr starkem 
Papier untersuchen. Ebenso ist man in der Lage, 
die Festigkeit bei vierschiedener Feuchtigkeit und 
verschiedener Wärme sicher festzustellen, gleich- 
gültig, ob es sich um Packpapiere, Säcke, Zeitungs- 
papier, Briefumschläge, Etiketten o. dgl. handelt. 

— — W. — 
Benjamin T. Larrabee. Verschiedene Probleme beim 
Kochen von Sulfitholzstoff. („Paper“ Vol. XXIX, 
Nr.9 vom 2. November 1921.) 

Beim Kochen von Sulfitholzstoff treten ver- 

schiedene Probleme auf, da verschiedene Papier- 
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sorten auch verschiedene Qualitäten von Sulfitholz- 
stoff erfordern. Die Grundbedingungen sind in allen 
Fabriken die gleichen, aber in Einzelheiten weichen 
die einzelnen Verfahren erheblich voneinander ab. 
Z. B. wird in einer Fabrik mit 6 Proz. freier schwef- 
liger Säure, in einer anderen nur mit 4 Proz. dieser 
Säure gearbeitet usw. Ferner sind die Ansichten über 
den anzuwendenden Druck sowie die Temperatur 
verschieden. Eine ernstliche Streifrage hat sich 
darüber entsponnen, wann der Kochprozeß fertig ist. 
In verschiedenen Fabriken sind verschiedene Metho- 
den betreffs Bestimmung des Abblasepunkts des 
Kochers in Anwendung. Die meisten bedienen sich 
hierbei der Säurefärbung, indem sie cine Probe der 
aus dem Kessel abgezogenen Säure in einem Glase 
vor ein Licht stellen oder die Probe mit einer 
Standardfärbung vergleichen. Andere bestimmen 
die Säure volumetrisch mit einer Standardjodlösung 
und Stärke als Indikator. Schließlich entnehmen 
andere dem Kocher eine Holzstoffprobe und stellen 
nach dem Waschen den Bleichungsgrad derselben 
fest. 


Dann gibt es aber noch andere Probleme. Eines 
dieser besteht darin, in welcher Weise der Dampf in 
den Kocher eingeführt wird. Einige Fabriken haben 
nur eine Dampfzuführung am Boden des Kochers, 
während andere den Dampf an verschiedenen Stellen 
zuleiten. Dann füllen die einen die Säure von oben 
in den Kocher, die anderen vom Boden des letzteren 
ein. 


Ferner ist der Betrieb der Kocher verschieden. 
Ein gutes Resultat soll dadurch erzielt werden, daß 
man aus dem Kocher, sobald dieser auf den erforder- 
lichen Druck gebracht worden ist, das „kalte“ Gas 
abläßt und ihn hierauf für eine Stunde verschließt. 
Alsdann öffnet man die Abblaseventile und fährt mit 
dem Kochen fort. 

Sodann sind es die verschiedenen Feuchtigkeits- 
gehalte des Holzes und die verschiedenen Holzarten, 
die verschiedene Arbeitsweisen beim Kochen er- 
fordern, ebenso die Gestalt und Gleichmäßigkeit der 
Holzspäne. 


Nach Ansicht des Verfassers ist Holz von gleich- 
mäßigem Feuchtigkeitsgehalt von gutem Einfluß auf 
die Holzstoffherstellung. Jedenfalls ist trockenes 
Holz vorzuziehen. Ferner ist cs wünschenswert, daß 
die Holzspäne °/s Zoll groß sind und möglichst alle 
auf diese Größe zu bringen. Durch Zuführen 
der Säure vom Boden des Kochers aus erzielt man 
eine bessere Zirkulation und damit bessere Betriebs- 
leistung, d. h. einen gleichmäßigen Holzstoff. 

Der Säuregehalt soll insgesamt 6 Proz. sein, und 
zwar 4,9 Proz. freie und 1,1 Proz. gebundene Säure. 
Der Dampfdruck in den Kochern soll 150 Atm. be- 
tragen und der Dampf durch ein schwaches Rohr, 
möglichst wasserfrei, zugeführt werden Durch 
mehrere Zuführungsdüsen für den Dampf kann man 
eine gute Zirkulation erzielen. 


Der anzuwendende Druck und die innezuhaltende 
Zeit hängen von der Feuchtigkeit des Holzes und 
seiner Beschaffenheit ab. Am besten ist eine Tem- 
peratur von 290° F.; ein Ansteigen der Temperatur 
auf über 300° F. ist zu vermeiden. Die Beendigung 
des Kochvorganges wird durch die volumetrische 
Methode mit einer Standardjodlösung festgestellt. 

= K — 
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Verfahren zur Gewinnung von schwefligsauren 
Gasen aus Sulfitzellstoffablaugen. 


D. R. P. 350155. Klasse 12i. Gruppe 21. 
tťtisenwerk-Gesellschaft Maximilian- 
hütte und Dr. Gg. Leuchs in Rosenberg, 

Oberpf., Bayern. 


Erhitzt man künstliche oder natürliche Sulfate, 
wie Kainit, Kieserit usw., mit flüssiger oder ge- 
trockneter Sulfitlauge, so entweichen Gase, die reich 
sind an Schwefeldioxyd. Diese können gereinigt und 
nach bekannten Methoden auf Schwefelsäure ver- 
arbeitet oder aber im Wasser aufgefangen werden, 
mit welchem sie sich zu schwefliger Säure umsetzen. 
Auf die Ueberführung von wässeriger schwefliger 
Säure in Schwefelsäure durch Einleiten von Chlor 
sei hingewiesen, Die sonstigen Verwendungsmöglich- 
keiten für das so gewonnene Schwefeldioxyd sind, 
wie bekannt, verschiedene. Insbesondere kann man 
die, wie oben beschrieben, dargestellte wässerige 
schweflige Säure zur Lösung des Phosphorgehaltes 
von Phosphoriten, Knochen oder phosphorhaltigen 
Schlacken benutzen. Sie kann auch für die Zitrat- 
bzw. Zitronensäurelöslichmachung der phosphor- 
haltigen Stoffe Anwendung finden, ebenso wie die 
sich aus einem Sulfitlauge-Sulfat-Gemisch ent- 
wickelnden Gase an und für sich schon eine auf- 
schließende, d. h. Zitronensäure löslich machende 
Wirkung auf Phosphorite ausüben, zu welchem 
Zweck man aber besser die drei Komponenten, also 
Sulfate, Phosphorite und Sulfitlauge mischen und er- 
hitzen wird. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Ge- 
winnung von schwefligsauren Gasen aus Sulfit- 
zellstoffablauge, dadurch gekennzeichnet, daß man 
Sulfate, wie Kainit, Kieserit usw., mit der flüssigen 
oder getrockneten Sulfitablauge erhitzt. 


Verfahren zur Herstellung von spinn- und 
webbaren Fasern ausStroh, Gras und anderen 
Stoffen pflanzlichen Ursprungs. 


D. R. P. 349 253. Klasse 29b. Gruppe 2. 
Johannes Clazinus Marie van Dippelen in 
Amsterdam. 


Stroh, Gras und andere Stoffe pflanzlichen Ur- 
sprungs werden in einer Lösung von Natronlauge 
mit Kupfersulfat und einer kleinen Menge Chlor- 
ammonium gekocht. Zu der Behandlung von Stroh 
kann man die Verhältnisse wie folgt wählen: 10 bis 
20proz. Aetznatronlösung, ungefähr % Proz. Kupfer- 
sulfat (berechnet auf das Gewicht des verarbeiteten 
Strohs) und 5 bis 6 Tropfen gesättigter Chlor- 
ammoniumlösung auf das Liter Natronlauge. 

Der Ausgangsstoff braucht, je nachdem er mehr 
oder weniger frisch ist, nur 15 Minuten bis höchstens 
eine halbe Stunde lang gekocht zu werden. Das 
Kochen findet in einer Vorrichtung statt, in der das 
ganze Gemisch gut umgerührt wird. Die Fasern 
werden danach aus der Lösung herausgenommen 
und mit kochendem Wasser so lange ausgewaschen, 


— — - — 


bis die alkalische Reaktion verschwunden ist. Das 
Produkt wird dann getrocknet. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von spinn- und webbaren Fasern aus Stroh, 
Gras und anderen Stoffen pflanzlichen Ursprungs, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundstoff in einer 
Lösung von Natronlauge mit Kupfersulfat und einer 
geringen Menge gesättigter Chlorammoniumlösung 
gekocht, dann mit kochendem Wasser ausgewaschen 
und schließlich getrocknet wird. 


Verfahren zum Vereinigen von Papier, Gewebe, 
Holzfurnieren u. dgl. mit Hilfe von Klebstoffen 
| beliebiger Art. 


D. R. P. 351 204. Klasse 55 f. Gruppe 1. 

E xport ingenieure für Papier- und 
Zellstofftechnik G. m. b. H. in Berlin. 

Eine Papierbahn wird im Klebstoff aufgerollt; 
diese Rolle läßt man dann im Klebstoff lagern. Aus 
einer solchen Rolle stellt man dann nach ge- 
nügender Lagerung im Klebstoff entweder eine Art 
Wickelpappe her oder man erzeugt durch Zu- 
sammenlaufenlassen mehrerer solcher Rollen eine 
Pappenbahn. Bei dieser Herstellung ist Vorsicht 
beim Entfernen des Klebstoffüberschusses geboten, 
damit noch genügend Klebstoffflüssigkeit zwischen 
den Schichten bleibt. Eine Behandlung zwischen 
Abstreichern oder Walzen darf nur insoweit er- 
folgen, als es sich um ein Ausgleichen der Kleb- 
stoffmenge handelt. Gegebenenfalls bringt man 
noch Klebstoff, und zwar in etwas dickerer Form, 
zwischen die Flächen, um ein sicheres Haften zu 
erzielen. 

In der Regel wird man die zusammenklebenden 
Schichten aus ein und demselben Material nehmen. 
Unter Umständen aber kann man auch verschieden- 
artiges Material zu einer Platte zusammenkleben, 
z B. innen Papier und außen Gewebe, oder innen 
Papier und außen Holzfurnier, um auf diesem 
Wege das Ansehen der Ware zu verbessern. Auch 
kann besondere Wirkung dadurch erzielt werden, 
daß man: die Platte, ehe der Klebstoff eintrocknet, 
mit Farb- oder Bronzepulver, Wollfasern, Sand, 
Hotzmehl, Talkum u. dgl. bestäubt. 

Außer verschiedenen Klebstoffen pflanzlicher 
und tierischen Herkunft kommen auch Teer, Asphalt, 
beide als Schmelze, Lösung oder Emulsion, Zell- 
stofflösungen, Klebelacke u. dgl. m. in Betracht. 
Das Eindringen der Klebstoffe und das Vertreiben 
der Luft aus den Poren kann nötigenfalls durch 
Vakuum und Druck sowie durch Erhitzung gefördert 
werden. . | 
Die auf solche Weise hergestellten Pappen usw. 
haben den besonderen Vorteil, eine durch und durch 
gleichmäßige Masse zu bilden und sich deshalb 
auch bei scharfem Biegen nicht zu spalten. | 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Vereinigen von Papier, Gewebe, Holzfurnieren 
u. dgl. mit Hilfe von Klebstoffen beliebiger Art, 
dadurch gekennzeichnet, daß die zu vereinigenden 
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Schichten lose in den Klebstoff eingelegt und darin 
geweicht werden, ehe man sie endgültig vereinigt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichent, daß die verschiedenen im Klebstoff 
schwimmenden Schichten, nachdem sie noch im 
Klebstoffbad zur Deckung gebracht worden sind, 
gleichzeitig als eine lose zusammenhängende Platte 
aus der Flüssigkeit herausgehoben werden, worauf 
man diese Platte nach Abtropfen des Ueberschusses 
an Klebstoff an der Luft trocknet. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Eindringen des Klebstoffes 
und das Austreiben der Luft aus den Poren durch 
künstliche Mittel gefördert wird, z. B. durch Va- 
kuum, Druck oder Erhitzung. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daß man bei in Rollenform her- 
zustellendem Arbeitsgut eine entsprechende Bahn im 
Klebstoffbade aufrollt und dann diese Rolle im 
Klebstoff lagern läßt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Anmeldungen. 


29b, 2. O. 10821. Ludwig Béla von Ordody u. 
Bertha Schottik & Co., Budapest: Vertr.: Dr. W. 
Haußknecht, Pat.-Anw., Berlin W 57, Verfahren zur 
gleichzeitigen Verarbeitung von Schilf, Rohr und 
anderen Halmfasern auf spinnbare Langfasern und 
einen für die Papierfabrikation sich eignenden Halb- 
stoff nach Patent 285 539 u. Zus.-Pat. 345 401; Zus. z. 
Pat. 285 539. 30. 11. 18. 

55b, 2. Z. 11772. Zellstofffabrik Waldhof und 
Dr. Hans Clemm, Waldhof. Verfahren zum Füllen 
von Zellstoffkochern mit. erwärmter Sulfitlauge. 
4. 9. 20. 

55e, 1 H. 88262. Franz Rudolf Hübel, Cöthen 
in Anh. Einführ-Schutzvorrichtung für Kalander, 
Glättwerke und ähnliche Walzenpressen. 30. 12. 21. 

55f, 4. Z. 12 425. Fa. I. W. Zanders, Berg.-Glad- 
bach. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von lichtechtem, mit reliefartig wirkender, farbiger 
Musterung versehenem Papier oder Karton auf der 
Papiermaschine. 29. 6. 21. 

Erteilungen. 

55b, 3. 353832. Zellstofffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof. Verfahren zur Beseitigung von Ab- 
gasen chemischer Prozesse, inbesondere der Abgase 
der Zellstoffabriken durch Verbrennung; Zus. z. Pat. 


304 999. 21. 5. 19. Z. 10 932. 
55d, 16. 354 109. I. E. Mc Laughlin und I. O. 
Hamel, Grand’ Mère, Canada; Vertr.: Dipl.-Ing. 


A. Trautmann u. Dipl.-Ing. H. Kleinschmidt, Pat.“ 
Anwälte, Berlin SW II. Einrichtung an Langsieb- 
Papiermaschinen zur Abdichtung der Ränder des 
über Tragwalzen laufenden Maschinensiebes gegen- 
über den FEndverschlußstücken der Saugkästen. 
22. 5. 20. M. 73 355. 

55d, 20. 353833. Paul Emil Arnold, Grafenau, 
Bay. Einrichtung zum Entwässern von Papier- und 
Zellstoffbahnen; Zus. z. Pat. 325919. 14. 9. 20. A. 
34 063. 

'55f, 16. 353 977. 
meinde Ratzenried, \WVttbg. 


Fa. A. Gasser, Neumühle, Ge- 
Verfahren zur Her- 


stellung einer bildsamen Masse aus Torf und Alt- 


papier. 25. 7. 20. G. 51 584. 


Löschungen. 
53d: 276014, 284 374. 55c: 286874. ssd: 277629. 


Auslandspatente 


Antrieb der Trockenpartie von Papier- 
maschinen, 
Britisches Patent 167 933. 
II. Kay in Bury. 

XA“ bezeichnet die obere, B'—B* die untere 
Reihe der Trockenzylinder auf den Achsen C bzw. D. 
Abb. 1. Die zugehörigen Triebzahnräder E'—E* bzw. 
F'—F' sind gemäß Abb. 2 folgendermaßen angeord- 


F’ A! 
c 


* A? 23 


en 


Be. 
3 : 
A 9 A’ 


Abb. 1. 


net: Das erste Rad E' steht vor dem zweiten E'. 
dieses hinter dem dritten E' und letzteres vor dem 
vierten E'. Das Rad E steht auch vor dem Rade P 
der Oberreihe, dieses hinter dem Rade L', das vor 
dem Rade F? steht und vor letzterem steht das Rad 
F‘. Auf diese Weise entstehen Diagonaleingriffe der 
Räder dergestalt, daß E' mit F’, F! mit E’, E' mit F. 


ik eien stin 
all 


F' mit E', E' mit F und T' mit E' kämmt. Dadurch 
ist eine nach allen Richtungen wirkende Treibkraft 
gewährleistet, was bei dem hohen Drehwiderstande 
der Trockenpartie, die keine Schlüpfung verträgt, 
bedeutungsvoll ist. Die Räder werden von einem 
Motor H mit Trieb G getrieben. Der Hilfsmotor 
K mit seinem Trieb I wirkt nur beim Anlassen zum 
Ueberwinden des Anlaufwiderstands und wird später 


abgestellt. 3 
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Verfahren zum Beseitigen der übelriechenden 
Gase in Zellstoff-Fabriken. 
Französisches Patent 506 629. 
Sandberg und Sundblad, Schweden. 

Die beim Kochen und Kondensieren entstehen- 
den übelriechenden Dämpfe werden durch Ventila— 
toren in die Sodaschmelzöfen getrieben. Diejenigen 
Gase, die sich sonst beim Kochen der l.auge bilden, 
werden am Entstehen durch indirckte Heizung ver- 
hindert, während die stark konzentrierte Lauge in 
die Sodaöfen befördert und hier verbrannt wird, 
wobei die üblen Gerüche mit vernichtet werden. 


Selbst die letzten Reste an Wasserdampf in den zu 
vernichtenden Gasen werden nach der Konden- 
sation beseitigt, indem man sie in Wasser leitet, 
worin die Dampfreste und die Gase kondensieren. 
Dabei ist die Einrichtung so getroffen, daB das 
Maschwasser in senkrechtem Gegenstrom zu den zu 
kondensierenden Gasen im Kreislauf geführt wird. 
Das Waschwasser wird dabei mit wertvollen Stoffen, 
wie z. B. Nlethylalkohol. angereichert, die in den 
übelriechenden Dämpfen enthalten sind. Diese wert— 
vollen Stoffe konnen dann aus dem Waschwasser 
wieder gewonnen werden. — W — 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neue Oelfeuerungen, Bauart Körting. 
Von Reg.-Rat Dipl.-Ing. Pradel. 


Trotzdem Deutschland nicht über irgendwelche 
rennenswerte Erdölduellen verfügt, haben in den 
letzten Jahren Oelfeuerungen nicht nur für gewerb- 
liche und industrielle Oefen, sondern auch im Kraft- 
und Heizbetrieb erhöhten Eingang gefunden. Die 
dafür in Frage kommenden Ileizöle sind hauptsäch- 
lich heimischen Ursprungs und aus der trockenen 
Destillation der Stein- und Braunkohlen gewonnen. 

Vereinzelt werden auch die Rückstände des Roh- 
öles (Masut und Pakura) und dieses selbst verheizt. 
Von heimischen Heizölen sind die hauptsäch- 
lichsten: das Steinkohlenteeröl mit 8500 bis 9000 WE, 
das Kreosotöl aus Braunkohlenteer mit 8700 WE, 
Rohnaphthalin mit 9600 WE, Horizontalofenteer mit 
8150 bis 8350 WE und Vertikalofenteer mit 8700 WE 
Bei der Entwicklung der Brennstoffwirtschaft, nach 
der die Brennstoffe in erster Linie als die wertvollen 
Rohstoffe behandelt werden, aus denen die große 
Zahl der Wertstoffe zu gewinnen ist, dürfte auch 
für die Zukunft ein allmählich steigender Anfall an 
heimischen Heizölen zu erwarten sein. 

Die Vorteile der Oelfeuerung sind allgemein be- 
kannt, der geringe Platzbedarf, die stete Bereitschaft, 
der saubere, schlacken- und aschelose Betrieb, die 
gute F"ördermöglichkeit der flüssigen Brennstoffe, 
haben sich besonders im Schiffskesselbetrieb er- 
wiesen. Die Einbeziehung der Landkessel und 
anderer Feuerstellen in Gewerbe und Industrie 
machten entsprechend den neueren Verwendungs— 
gebieten eine teilweise Umbildung und Ausgestal- 
tung der vorhandenen Oelfeuerungen notwendig. 
Auch die bekannte lürma Gebr. Körting Akt. 
Ges., Hannover-Linden, deren Oelfeuerungen in der 
ganzen Welt einen guten Ruf haben, hat dieser neu— 
zeitlichen Entwicklung der Oelfeuerungstechnik 
Rechnung getragen, und einige neuere bzw. ver- 
besserte Oelbrenner herausgebracht. 

Im allgemeinen muß jedes Heizöl zu seiner Ver- 
brennung in einen feinverteilten Zustand — Nebel 
oder Dampf — übergeführt werden. Das kann durch 
Verdampfen oder Zerstäuben geschehen. Ver- 
dampferbrenner haben sich bislang nicht recht be- 
währt, die am Markte befindlichen Oelbrenner sind 
daher durchweg Zerstäuberbrenner. Die Zerstäu- 
bung kann durch Zentrifugalkraft, Dampf oder 
Druckluft erfolgen. Entsprechend den verschiedenen 


Anwendungsgebicten baute daher die Firma Gebr. 
KGrting für Dampfkessel- und ähnliche Zwecke 
Zentrifugal- oder Druckzerstäuber und Dampt- 
zerstäuber, während Druckluftzerstäuber als Hoch- 
druckzerstäuber für industrielle Oefen ausgeführt 
wurden, die mit hohen Temperaturen arbeiteten. 
Neuerdings hat die Firma für gewerbliche und indu- 
strielle Oeien, die mit niederen Temperaturen 
arbeiten, sowie für kleinere Dampfkesse! und für 
Heizkessel einen Niederdruckluftzerstäuber heraus— 
gebracht. Ferner ist der reine Zentritugalzerstäuber 
in seiner Flammenbildung dadurch verrbessert wor- 
den, dab um den Flammenkegel des Zentrifugal- 
zerstäubers ein Danıpf- oder Druckluftstrahl herum- 
gelegt worden ist. 


Der so entstandene Dampistrahl- oder Druck- 
luft-Zentrifugalzerstäuber ist in Abb. 1, eingebaut 
in ein I"lammrohr, gezeigt. In dem mittleren Zentri- 
fugalzerstäuber wird die Zerstäubungsarbeit ledig- 
lich durch den Druck des Oeles geleistet. Zu diesem 
Zwecke wird das aus einem Vorratsbehälter zu- 
laufende Heizöl unter einem Druck von 6—12 Atm. 
gesetzt und durch Streudüsen gedrückt. Zwischen 
Pumpe und diesen wird das Oel durch einen 
Röhrenvorwärmer je nach seiner Beschaffenheit auf 
&0—150" C erwärmt. In den Düsen wird dem Oel 
neben seiner axialen eine drehende Bewegung von 
solcher Größe erteilt, daß der Brennstoff bei seinem 
Austritt durch die Zentrifugalkraft ın feinste Teile 
zerrissen und in nebelartiger Form in den Feuer- 
raum geworfen wird. Die entstehende Flamme ist 
eine kurze Rundflamme, die Zufuhr von Verbren— 
nungsluft wird durch L.uftschieber eingeregelt. 
Dieser breite Flammenkegel kann in engen Verbren- 
nungsräumen, insbesondere also in Flammrohr- 
kesseln mit geringem Flammrohrdurchmesser, zum 
Anschlagen der Flamme und zu Koksbildung führen. 
Auch sind die Verbrennungstemperaturen, wenn mit 
geringem L.uftüberschuß gearbeitet wird, sehr hoch. 
Hieraus ergeben sich starke Beanspruchungen der 
in der Verbrennungszone liegenden Kesselteile. 
Auch wird bei Kesselanlagen, die mit natürlichem 
Zuge arbeiten, ein einwandfreier rauchloser Betrieb 
zur Unmöglichkeit, wenn der Schornsteinzug eine 


bestimmte Grenze unterschreitet. 


Wird, wie es bei dem neuen Zentrifugalsystem 
geschieht. um den Flammenkegel ein dünner Dampf- 
oder J.uftschleier herumgelegt, so wird der 
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Flammenkegel dadurch zusammengezogen und die gen nur durch Veränderung des Pumpendruckes ein- 
Flammenlänge vergrößert. Dies hat zur Folge, daß zustellen. Während jenes jedoch mit Oeldrücken 
das zerstäubte Oel auch bei sehr niedrigem Pumpen- unter 5—6 Atm. nicht mehr rauchfrei arbeitet, er- 
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Abb. 1. Dampfstrahl-Zentrifugalölbrenner an einem Flammrohr. 
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Abb. 2. Kesselanlage eines Hüttenwerks mit Körtingscher Dampfstrahl-Zentrifugal-Olfeuerung 
(10 Zweiflammenrohrkessel mit Vorfeuerung). 


druck und geringen Mengen so zusammengehalten möglicht die Anwesenheit von Dampf oder Druck- 
wird, daß gute Flammenbildung gesichert ist. Wie luft bei dem neuen System eine rauchlose Verbren- 
beim reinen Zentrifugalsystem sind Mengenleistun- nung noch bei Oeldrücken bis zu 1 Atm. und dar- 
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unter, Bei einem Höchstdruck von 12 Atm., der aus 
praktischen Gründen bei beiden Systemen nicht 
überschritten wird, hat man bei der Dampistrahl- 
oder Druckluft - Zentrifugalzerstäubung also die 
Möglichkeit, Mengeneinregelungen bis auf etwa 
29 v. H. der Höchstleistung herab vorzunehmen, 
während die Oelmenge bei der reinen Zentrifugal- 
zerstäubung nur bis etwa 65 v. H. der höchsten 
herabgemindert werden kann. Diese weitgehende 
Regelungsmöglichkeit ist besonders von Vorteil bei 
Flammrohrkesseln, wenn nur ein Zerstäuber je 
Flammrohr benutzt werden kann. 

Der Brenner (Abb. ı) erhält um die Düse des 
Zentrifugalzerstäubers eine Ringdüse, die mit Dampf 
oder Druckluft gespeist wird. Der Dampfdruck 
braucht, da vom Dampf keine Zerstäubungsarbeit zu 
leisten ist, nur einige Meter Wassersäule zu be- 
tragen, der Aufwand an Dampf ist gering. Je nach 
Oelmenge, die im Zerstäuber verbrannt werden soll, 
und je nach Oeldruck und Streukegel sind nur etwa 
0o6—ı v. H. der im Kessel erzeugten Dampfmenge 
nötig. Der Dampf muß vor seiner Verwendung gut 
getrocknet werden. Es sind daher Wasserabscheider 
in den Leitungen einzubauen. 


abkühlen, daß seine Strahlwirkung auf den Brenn- 
stoff zu gering wird. Es hat sich gezeigt, daß eine 
zusätzliche Beheizung der Gewölbe mit Körting- 
Dampfstrahl-Oelfeuerung, wie es Abb. 3 zeigt, die 
Strahlwirkung des Zündgewölbes so erhöht, daß die 
Zündung des Brennstoffes mit Sicherheit erfolgt. 
Beim Einbau der Zusatzfeuerung ist zu beachten, 
daß die zur Verbrennung des Oeles nötige Luft in 
gleicher Weise wie bei der reinen Oelfeuerung 
primär, d. h. durch besondere in der Nähe des Zer- 
stäubers befindliche Luftöffnungen zugeführt und 
nicht etwa die Verbrennung des Oeles nur von dem 
Luftüberschuß abhängig gemacht wird, mit welchem 
die Kohlenfeuerung arbeitet. 

Wie die Dampfzerstäuber können auch die 
Dampfstrahl-Zentrifugalzerstäuber mit einem Ge- 
misch aus Dampf und Luft betrieben werden. Reiner 
Druckluftbetrieb wird bei dem neuen  Zentrifugal- 
system verwendet, wenn Wasserverluste überhaupt 
vermieden werden müssen, z. B. auf Seeschiffen. Es 
genügt dann für die Druckluft eine Pressung von 
einigen Meter Wassersäule. Große Brenner dieser 
Art mit Stundenleistungen von 2000 kg Oel werden 
besonders für die Befeuerung von Zement- und 
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Abb. 3. Seiten-Teilansicht eines mit Wanderrost ausgestatteten Wasserrohrkessels 
mit Körtingscher Dampfstrahl-Olfeuerung für Gewölbebeheizung und Zusatz. 


Die Dampfstrahl - Zentrifugal - Oelbrenner sind 
schon in vielen Betrieben eingebaut worden und 
haben sich zur Dampfkesselbeheizung gut bewährt. 
Abb. 2 zeigt z. B. die Kesselanlage eines Hütten- 
werkes, in der zehn Zweiflammenrohrkessel mit 
solchen Brennern beheizt werden. Auch als Zusatz- 
feuerung finden die reinen Dampfstrahlzerstäuber 
und die Dampfstrahl-Zentrifugalzerstäuber vielfach 
Anwendung, sei es, um die Leistung der Rostfeue- 
fung zu erhöhen, oder sei es, um die Möglichkeit zu 
schaffen, minderwertige Brennstoffe auf den Rosten 
verheizen zu können. Bei Wanderrosten ist es 
2. B. mit den üblichen Zündgewölben nicht möglich, 


grubenfeuchte Rohbraunkohlen zur Entzündung zu. 


dringen, weil die aus dem nassen Brennstoff auf- 
steigenden Dampfschwaden das Gewölbe so weit 


anderen Drehöfen ausgeführt. Eine besonders 
beachtenswerte Anwendung haben die Dampfstrahl- 
Zentrifugalzerstäuber bei der Ausrüstung von Ab- 
raumlokomotiven mit Feuerungen für Braunkohlen- 
teer gefunden. 

Wie die Verwendung der reinen Zentrifugalzer- 
stäubung, ist auch die des zweiten Systems praktisch 


dadurch begrenzt, daß die Bohrung der Oeldüsen 


und damit die Menge des aus einer Düse tretenden 
Oeles ein bestimmtes Maß nicht unterschreiten darf, 
weil dann in den Düsen durch die Ansammlung von 
Schmutzteilchen, die sich auch bei feiner Siebung 
nie ganz zurückhalten lassen, Verstopfungen herbei- 
geführt werden können. | 
DieKörting-Druckluft-Oelfeuerungen werden 
als Hochdruck-Luftzerstäuber mit Luftpressungen 
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von etwa 0,3 Ktm. und darüber und neuerdings als 
Niederdruck-Luftzerstäuber ausgeführt, die mit Luft- 
pressungen bis zu ı m Wassersäule arbeiten. Bei 
den Hochdruckbrennern wird für die Zerstäubungs- 
arbeit genau wie bei den Dampfstrahlzerstäubern 
cine kleine Luftmenge von großer Pressung ge- 
braucht, worauf die Verbrennungs- oder Zweitluft 
von dem Gemisch angesaugt wird, beim Nieder- 


druck-Luftzerstäuber geht eine große Luftmenge 
kleiner Pressung durch den Brenner und dient 
gleichzeitig als Zerstäubungs- und als Verbren— 


nungsluft. Das hat den Vorteil eines besonders 
gleichmäßigen sicheren Brennens und einer leichten 
Inbetriebsetzung, da die zwangsmäßige L.uftzufüh- 
rung alle Zufälligkeiten in dem Zutritt richtig be- 
messener Luftmengen ausschaltet. Abb. 4 zeigt 
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Ein Becherwerk empfängt das Röstgut und 
liefert es in einen Schütttrichter c, von wo die 
Schnecke d es durch die radialen Kanäle e den 
Zellen f zuführt (Abb. 1). Da die Rösttrommel um 
ihre Längsachse gedreht wird und die Zellen f diese 
Drehung mitmachen, wird das Gut entlang den 
Schraubenflächen g nach dem anderen Ende der 
Zellen gefördert. Es gelangt hier in die Abbrand- 
kammer h und fällt entlang der Rinne i durch einen 
verschließbaren Rohrstutzen k in einen bereitstehen- 
den Wagen, mit dem der Abbrand weggeschafft wird. 

Die Röstluft tritt durch Oeffnungen l in Kanäle m 
ein, die zwischen den Zellen f und parallel zu diesen 
eingelassen sind. Sie wird in den Kanälen vor- 
gewärnt, strömt in die Abbrandkammer h und fließt 
von da dem Röstgut in den Zellen Í entgegen. Die 


Abb. 4, Körtingscher Niederdruck-Luftzerstäuber. 


einen Körtingschen Niederdruck-Luftbrenner im 
Schaubild mit herausgezogener Regel- bzw. Misch- 
düse. Der Brenner besteht aus dem knierohr- 
förmigen Gehäuse, dessen einer Stutzen mit der vom 
Ventilator kommenden Druck- oder \Windleitung 
verbunden ist, während der andere Stutzen unmittel- 
bar oder durch einen trichterartigen Anschluß- 
stutzen an. den Heizraum angeschlossen wird. In 
jenem Anschlußstutzen befindet sich auch, oben 
leicht zugänglich, die Anzündklappe. Das Heizöl 
fließt durch einen angegossenen Stutzen über ein 
von Hand zu verstellendes Ventil unmittelbar in 
das Brennergehäuse und wird von dem einströmen- 
den Wind aufgenommen. Die Windmenge ist mittels 
einer in der Ventilatorleitung sitzenden Klappe 
regelbar. Die Mischung des Oeles mit der Luft 
und die Einregelung des Gemisches wird durch das 
im Brenner eingesetzte und verschraubbarc Regel- 
ventil bewirkt. Zum Anzünden des Brenners wird 
nach Anlassen des Ventilators bei genügendem 
Winddruck und nach Oeffnen des Oelzuflusses eine 
brennende Lunte durch die Zündklappe eingeführt 
und das Brenngemisch entzündet. Die Niederdruck- 
Luftzerstäuber werden mit Ventilatorluft von 100 
bis 400 mm WS betrieben, sie können fast bis zur 
theoretischen Verbrennungsluftmenge herab völlig 
rauchfrei eingestellt werden. 


Drehrohrofen zum Abrösten von Schwefel- 
kies, Gasreinigungsmasse u. dgl. 

Dr. Rocholl in Mainz-Kostheim er- 
hielt das D. R. P. 326 441 auf einen Drehrohrofen, der 
in erster Linie zum Abrösten von Schwefelkies be- 
stimmt ist, aber auch zum Abrösten von Gasreini- 
gungsmasse u. dgl. dienen kann. 


Röstgase treten an den vorderen Stirnflächen der 
Zellen, vor den Oeffnungen e vorgesehenen Oeffnun— 
gen rings um die Schnecke d herum aus, sammeln 
sich in der Kammer n und werden durch den 
Stutzen o nach den Gaswäschern geführt. 

Fin Schauloch p in der Stirnwand der Abbrand- 
kammer h gestattet, die Verbrennung des Röstgutes 
zu beobachten und die Zellen f während des Be— 
triebes zu reinigen. Oeffnungen d. die in der Ver— 
längerung der Beschickungsöffnungen e liegen und 
in der Regel geschlossen sind, dienen dazu, etwaige 
Verstopfungen der Oeffnungen e während des Be- 
triebes zu beseitigen. 

Dieser Drehrohrofen ist von Dr. Roch oll nach 
seinem Zusatzpatent 332 130 dahin noch verbessert 
und weiter ausgebildet, daB die vorderen Zellen— 
enden, d. h. also diejenigen Teile der Zellen, die in 
unmittelbarer Nachbarschaft zu den radialen Be- 
schickungskanälen liegen, kegelförmig verjüngt sind. 
während die Austrittsöfinungen für die Röstgase 
in achsialer Richtung vor diesen verjüngten 
Zellenenden liegen. Die kegelförmige Verjüngung 
der Zellenenden in der Nachbarschaft der radialen 
Zuführungskanäle für das Röstgut bietet ins— 
besondere den Vorteil, daB das Gut, nachdem 
es durch die radialen Kanäle in die Zellen ein- 
geführt ist, schnell von diesen fort in den Röstraum 
der Zellen geschafft wird, so daB ein Wiederheraus- 
fallen des Röstgutes durch die radialen Eintritts- 
kanäle bei der Umdrehung der Trommel vermieden 
wird. Andererseits werden dadurch die Röstgase den 
achsial angeordneten Austrittskanälen zugeführt, 
welche einen ungehinderten Austritt dieser Gase aus 
den Zellen ermöglichen. 

Wie aus der Abb. 2 ersichtlich, ist der Innen- 
raum der vorderen Enden der Zellen f bei r kegel- 
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formig verjüngt und die radialen Kanäle q münden 
an den vorderen Enden dieser kegelförmig verjüngten 
Innenräume der Zellen in diese, also an den oder in 
der Nähe der engsten Stellen. Die kegelförmigen 
Verjüngungen r gehen nach dem vorderen Ende hin 
über in die Austrittskanäle s für die Röstgase, die 
infolgedessen hier. ungehindert in die Sammelkammer 
n austreten können. 
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Wie ohne weiteres verständlich, wird das durch 
die Förderschnecke d den radialen Kanälen d durch 
die trichterförmigen Oeffnungen c zugeführte Gut 
beim Eintritt in die Zellen f infolge der Anordnung 
der konischen Teile r bei der Umdrehung der Zel- 
len f mit der Rösttrommel von diesen Kanälen q 
hinweg in den Hauptteil der Zellen befördert, so daB 
das Gut, wenn bei der Umdrehung der Rösttrommel 
die zuvor unten gelegenen T.intrittskanäle q nach 
oben kommen, nicht wieder in diese hinein bzw. aus 
ihnen heraus in die Schnecke d fallen kann. 

- — Bhl. — 


Entfernen des im Dampfkessel nieder- 
geschlagenen Schlammes. 
Em den im Dampfkessel niedergeschlagenen 


Schlamm zu entfernen, sind nach. einer Erfindung 
von Ernst Kaden in Mügeln-Dresden (D. R. P. 
349 539) am Kesselboden Saugtrichter mit injektor- 
artig eingebauter Düse, in die gespannter Dampf 
geführt wird, eingebaut. wodurch der im Kessel am 
Boden abgelagerte Schlamm mitgerissen und fortge- 
führt wird. Im Saugtrichter sind schraubengang- 
förmige Führungswände für das eintretende Kessel- 
wasser vorgeschen. Durch diese Wände wird in dem 
Wasser eine Wirbelung erzeugt, die den feststehen- 
den Schlamm auflockert und so dessen schnelle Ab- 
führung ermöglicht. 

Wie die Abbildung ı zeigt, sind am Boden des 
Dampfkessels ı mehrere Saugtrichter 2 hintereinan- 


der geschaltet, welche eingebaute Wände 3 auf- 
weisen (Abb. 2), die um etwa 90° gewunden sind, 
ferner eine Rohrleitung 4 für das unter Druck ste- 


hende Betriebsmittel (z. B. mehreren 


Dampf 
Atmosphären), das in eine Düse 5 überspringt, so 


von 


daß eine injektorähnliche Wirkung erzeugt wird. 
Die Form des Trichters wird vorteilhaft im Quer- 
schnitt elliptisch gewählt, weil er dann auf dem 
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Kesselboden sicher aufliegt und auch den auf dem 
Kesselboden liegenden Schlamm gut aufnimmt. 
Bei der dargestellten Hintereinanderschaltung 
steht der letzte Saugtrichter durch ein Rohr r mit 
dem Dampfraum des Kessels, der erste Saugtrichter 
mit dem nach außen führenden Schlammrohr s in 
Verbindung. Wird das Ventil dieses Rohres geöff- 
net, so drückt der hochgespannte Dampf in die 
Rohrleitung 4 und springt jedesmal in die Düse 5 


über; es wird hier durch das teilweise Niederschlagen 
des Dampfes ein Unterdruck erzeugt, so daß durch 
die Saugtrichter 2 hindurch der in ihrer Umgebung 
lagernde Schlamm in die Leitung mit fortgerissen 
wird. Durch den Einbau der schraubengangförmi- 
gen Wände 3 wird eine Wirbelung des in die Trich- 
ter eintretenden Kesselwassers erzeugt, wodurch die 
Schlammasse aufgerührt und so eine schnelle Ab- 
führung derselben ermöglicht wird. —Bhl.— 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Verein Deutscher Holzstoffabrikanten e. V. 


Auszug aus dem vom Syndikus Dr. Schuchhart erstatteten Geschäftsbericht über das Jahr 1921. 


Wir stellen an die Spitze unserer Darlegungen 
die Holzversorgung als die Lebensfrage 
unserer Industrie. 

In dem vorjährigen Geschäftsbericht hatten wir 
darauf hingewiesen, daß die Holzeindeckung 
der Industrie Ende 1920 als ausreichend zu be- 
zeichnen war, daß aber die zukünftige Entwicklung 
unsere größte Aufmerksamkeit erfordert, weil die 
Gefahr für unsere Industrie in dem Augenblick 
näher rückt, wo die Bautätigkeit sich wieder belebt 
und infolgedessen die Sägewerks-Industrie reichlich 
zu tun hat. Diese Anschauung trat auch in einer 
Sitzung der Holzkommission bei unserem Zentral- 
ausschuß einheitlich zutage, die im Anfang des 
Jahres 1921 abgehalten wurde. Damals verfügte die 
Industrie über solche Holzvorräte, daß nach über- 
einstimmender Ansicht für das Jahr 1921 ein Mangel 
nicht zu befürchten war. Diese Beurteilung hat sich 
als richtig erwiesen. Aber wenn es auch im ver- 
gangenen Jahre im großen und ganzen möglich war, 
die Holzvorräte wie der zu ergänzen, so haben sich 
in den letzten Monaten Anzeichen bemerkbar ge- 
macht, die einen baldigen Umschwung möglich er- 
scheinen lassen. Es wurde offenbar mit einer 
größeren Bautätigkeit gerechnet und die Nachfrage 
nach Holz trat besonders in den letzten Monaten 
in der Sägewerks-Industrie lebhaft hervor. Fast mit 
einem Schlage hatte der Holzmarkt ein anderes Ge- 
sicht erhalten. Während vom Beginn des Jahres 
bis zum Herbst hinein die Holzpreise ziemlich 
gleichmäßig blieben und nach geringer Erhöhung bis 
etwa April infolge der verringerten Kauflust wieder 
eine Neigung nach unten zeigten, setzte im Sep- 
tember eine Preissteigerung ein, die allmählich: un- 
gewöhnliche Formen annahm und die Hausse um 
die Jahreswende 1919/20 fast in den Schatten stellte. 
Es war beachtlich, daß diese Preistreiberei zu- 
nächst bei dem Nutzholz (Langholz) einsetzte und 
erst später auf Papier- und Grubenholz übergriff. 
Diese rasche Preissteigerung mußte natürlich die 
ungünstigsten Wirkungen auf die Preise der Fabri- 
kate ausüben. 

Infolge dieser Entwicklung wurde die gemein- 
same Holzkommission zu einer neuen Besprechung 
am 6. Dezember einberufen. Unter dem Eindruck 
der wachsenden Sorgen wurde ein stärkerer Ein- 
schlag von Holz als unbedingt notwendig er- 
klärt. Leider hat die Forstpolitik der einzelnen 


Länder gerade eine entgegengesetzte Richtung ein- 
geschlagen. So ist man in Sachsen, Bayern und 
Württemberg dazu übergegangen, den Jahreseinbieb 
herabzusetzen. Man hat sich anscheinend von der 
Abschwächung des Marktes im ersten Teile des ver- 
gangenen Jahres sowie von finanziellen Gesichts- 
punkten leiten lassen und übersieht dabei die 
kommende Entwick- ung. In Sachsen z. B. soll der 
geringere Einschlag von 500 000 Festmeter gegen- 
über normal 800 000 Festmeter offenbar dazu dienen, 
höhere Holzpreise herauszuholen und auf der an- 
deren Seite durch die Entlassung entbehrlicher 
Waldarbeiter Ersparnisse zu erzielen. Daß die 
Länder, die in ihrer Finanzhoheit sehr stark be- 
schränkt sind, ihre jetzige Haupteinnahmequelle, die 
Forsterträgnisse, nach Möglichkeit steigern wollen. 
ist verständlich, Falsch ist es aber, die Bedürfnisse 
der holzverbrauchenden Industrie dabei in den 
Hintergrund: zu stellen. 

Die Hoffnung auf eine Belebung der Holzeinfuhr 
hat sich bisher nicht erfüllt. Rußland kommt nach 
wie vor für den Holzhandel nicht in Betracht. Wir 
sind also auch im neuen Jahre fast völlig auf den 
heimischen Holzeinschlag angewiesen. Deshalb muB 


von den Ländern, als den Hauptwaldbesitzern, alles 


geschehen, um den Anforderungen der holzver- 
brauchenden Industrie Rechnung zu tragen, soweit 
dies ohne Raubbau möglich ist. Erschwerend 
kommt hinzu, daß auf Grund des Wiesbadener Ab- 
kommens möglicherweise wieder mit größeren Holz- 
lieferungen an die Entente gerechnet werden muß. 
Ob die Preistreiberei bereits ihren Höhepunkt über- 
schritten hat — in der letzten Zeit war hier und da 
in der Preisentwicklung für Langholz ein Stillstand, 
eine geringe Abschwächung zu beobachten — mag 
noch dahingestellt bleiben. Sicherlich muß aber diese 
Entwicklung, die diesmal in ihren Ursachen nicht so 
sehr den Spekulationscharakter in sich trägt wie 
1919/20, als ein Zeichen für die beginnende Holz- 
knappheit und damit als eine deutliche Warnung be- 
wertet werden. Wir werden daher alles aufbieten 
müssen, um die Eindeckung unserer Industrie mit 
Holz für die kommenden Jahre sicherzustellen. 
Angesichts der ganzen Entwicklung ist es nicht 
verständlich, wie von Seiten des Holzhandels immer 
wieder auf die Freigabe der Papierholzaus- 
fuhr gedrängt werden kann. Bereits in einer 
Sitzung der Außenhandelsstelle für Rohholz am 
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29. Juni 1921 wurde ein dahingehender Antrag ab- 
gelehnt. Einen neuen Vorstoß hat der Holzhandel 
in der Fachgruppe für die Sägewerks-Industrie und 
Holzhandel beim Reichsverbande der Deutschen In- 
dustrie vor kurzem unternommen. Wir haben dem 
Reichsverband der Deutschen Industrie die Lage 
auf dem Holzmarkte ausführlich dargelegt und sind 
auf volles Verständnis gestoßen. Auch die übrigen 
Zweige der holzverbrauchenden Industrie sind mit 
Recht durchaus Gegner jeder Ausfuhrfreigabe, und 
es ist zu erwarten, daß die Reichsregierung an ihrem 
bisherigen Standpunkt der Ablehnung festhalten 
wird. 

In unserem vorigen Geschäftsbericht mußten wir 
darauf hinweisen, daß die Einfuhrgenehmi- 
gung für Papierholz, die nicht nur zweck- 
los ist, sondern auch eine Erschwerung und Ver- 
teuerung des Verkehrs bildet, noch immer besteht. 
Auf das wiederholte Drängen hin ist sie inzwischen 
durch Bekanntmachung vom 17. Mai 1921 auf- 
gehoben worden. Holz zur Herstellung von mecha- 
nisch bereitetem Holzstoff oder von chemisch be- 
reitetem Zellstoff, nicht über 1,2 m lang und nicht 
über 25 cm am schwächeren Ende, darf nunmehr 
ohne vorgeschriebene Bewilligung wieder frei ein- 
geführt werden. 

Wie im vorigen Geschäftsbericht mitgeteilt, war 
vom Verband Deutscher Papierholzhändler angeregt 
worden, Zahlungs- und Lieferungsbedingungen für 
den Handel mit Papierholz zu vereinbaren. Die Ver- 
handlungen führten damals zu keinem Ergebnis. Der 
Händlerverband war 1921 erneut auf die Frage 
zurückgekommen. Unser Vorstand hatte in Ueber- 
einstimmung mit der Zellstoff-Industrie nochmalige 
Erörterungen für zwecklos erachtet und im übrigen 
die weitere Behandlung der bestehenden Kommission 
überlassen. Wir waren aber genötigt, Stellung zu 
nehmen, als der Verband Deutscher Papierholz- 
handler sich bemühte, seinen einseitig aufgestellten 
Verkaufsbedingungen durch Uebersendung an die 
Handelskammern und Veröffentlichung in der Fach- 
presse Geltung zu verschaffen. Es wurde daraufhin 
durch den Zentralausschuß eine von uns formulierte 
Erklärung den Handelskammern und: der Fachpresse 
zugesandt, in der die Rechtslage und die tatsäch- 
lichen Vorgänge kurz dargestellt wurden. 

Abweichende Meinungen bestanden zwischen 
dem Holzhandel und den Abnehmern von jeher dar- 
über, welches Maß der Mengenberechnung zugrunde 
zu legen ist. Die Verkäufer ziehen Lieferung nach 
Waggonmaß von ihrem Standpunkt aus vor. 
Fabriken mit eigener FHolzeinkaufsorganisation, 
welche die Maße an Ort und Stelle durch eigene Be- 
amten kontrollieren lassen können, kaufen nach Wald- 
maß. Von diesen Betrieben abgesehen, ist aber den 
Mitgliedern von uns erneut dringen! empfohlen wor- 
den, nur Fabrikmaß anzuerkennen, da sich oft genug 
gezeigt hat, wie unzuverlässig das Waggonmaß ist. 

Im vergangenen Jahre gingen auch die Länder, 
voran Preußen, an eine Neubearbeitung ihrer Ver- 
kaufsbedingungen. Zunächst räumte der preußische 
Forstfiskus den Käufern eine wesentliche Vergünsti- 
gung dadurch ein, daß er bei vorzeitiger Zahlung 
des Holzkaufgeldes eine Zins vergütung von 5 v. H. 
gewährte. Dieser Vorteil ist aber bei der endgülti- 
gen Fassung der neuen am 1. Oktober 1921 in Kraft 
getretenen Holzverkaufs- und Stundungsbedingun- 
gen nicht nur wieder weggefallen, sondern es ist im 


Gegenteil die Verpflichtung zur Zinszahlung bei 
Stundung des Holzkaufgeldes trotz des Einspruches 
aller Interessenten eingeführt worden. Im übrigen 
weisen aber Jie neuen Bedingungen auch einige Ver- 
besserungen auf, so die Gewährleistung in gewissem 
Umfange, nämlich bei offensichtlichen und zugleich 
erheblichen Irrtümern hinsichtlich der Holzarten, 
Sorten, Mengen, Maße und des Festgehaltes, sowie 
beim Verkauf stehenden Holzes noch hinsichtlich 
der Eigenschaften, die in den Verkaufsbedingungen 
besonders zugesichert sind, ferner die Einsetzung 
eines Schiedsgerichtes in Streitfällen. Auch Sachsen 
befaßt sich noch mit der Revision der Verkaufsbe- 
dingungen. Die ursprüngliche Einräumung einer 
Zinsvergütung bei vorzeitiger Zahlung in Preußen 
veranlaßte uns, die gleiche Vergünstigung auch hier 
anzuregen. Die eben geschilderte endgültige Rege- 
lung in Preußen vereitelte einen Erfolg. In einer 
Besprechung bei dem Sächsischen Finanzministe— 
rium, an der auch wir teilnahmen, ist die Frage der 
Zinszahlung bei Stundung des Kaufgeldes und der 
Bürgschaften von Banken an Stelle von Sicherheits- 
hinterlegungen eingehend erörtert worden. Die Ver- 
handlungen sind noch nicht abgeschlossen; bis auf 
diese beiden Streitpunkte besteht jedoch auf beiden 
Seiten das Bestreben, an Jen bisherigen Bedingun— 
gen festzuhalten. 

Mit Rücksicht auf den Frachttarif sind wir, 
selbst oder durch den süddeutschen Verband, bei 
den zuständigen Ministerien verschiedener Länder 
dahin vorstellig geworden, Rollen von mehr als 
1,3 m Länge und über 24 cm Stärke am dünneren 
Ende in Stücke von nicht mehr als ı bis 1,3 m zu 
zersägen, weil sonst die Verfrachtung nach Wagen- 
ladungsklasse D nicht erfolgen kann und in mehre- 
ren uns bekanntgewordenen Fällen selbst bei Vor- 
kommen nur einzelner Rollen mit stärkeren Aus- 
maßen die Mehrfracht nach Wagenladungsklasse C 
verlangt worden ist. Vom Sächsischen Finanz- 
ministerium wurde uns erklärt, daß Papierholz stets 
in Längen von ı m aufbereitet werde. Baden hat die 
Forstämter angewiesen, unseren Wünschen Rech- 
nung zu tragen. Ebenso sind Bayern und Württem- 
berg auf unsere Anregung eingegangen. 

Die bereits in unserem letzten Tätigkeitsbericht 
erwähnten Bestrebungen zum Zusammenschluß der 
verschiedenen Organisationen der Handelsschleife- 
reien in einen gemeinsamen Preisausschuß der 
deutschen Handelsholzstoff-Industrie sind im Be- 
richtsjahre verwirklicht worden. Angeschlossen sind 
dem Preisausschuß der Verband der süddeutschen 
Holzstoff-Fabrikanten, der Verband Westdeutscher 
Holzstoff-Fabrikanten, der Verband Mitteldeutscher 
Holzstofi-Fabrikanten und die Vereinigung säch- 
sischer und schlesischer Handels-Holzstoffabrikan- 
ten. Er sieht es als seine Hauptaufgabe an, unter 
Berücksichtigung der beiderseitigen Interessen der 
Lieferer und Abnehmer stabile Marktverhältnisse 
herbeizuführen und so dem Holzstofferzeuger in 
ungünstiger Zeit einen angemessenen Preis zu ge- 
währleisten, aber zugleich auch bei günstiger Kon- 
junktur ‚den gefährlichen Ausartungen der Preis- 
gestaltung entgegenzuarbeiten. Seiner Tätigkeit ist 
zwar eine Grenze dadurch gesetzt, daß die end- 
gültige Preisfestsetzung nach wie vor den einzelnen 
Organisationen überlassen ist und er in der Haupt- 
sache nur eine vermittelnde Tätigkeit ausüben kann. 
Dennoch hat er im vergangenen Jahr seine Zweck- 
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mäßigkeit und Notwendigkeit bewiesen. Es war ihm 
gelungen, bis Oktober 1921 eine einheitliche Preis- 
politik auf dem Holzstoffmarkt durchzuführen. 
Wenn dies zum Schluß des Jahres 1921 nicht mehr 
möglich war und die sächsisch-schlesische Vereini- 
gung einen höheren Richtpreis festlegte, so lag das 
einerseits an der in Sachsen und Schlesien schon 
früher einsetzenden Holzhausse, aber auch daran, 
daB diese Konvention trotz der Bemühungen ihrer 
weitsichtigen Führung leider noch nicht die erhoffte 
innere Festigkeit erlangt hat. Daß wir das an dieser 
Stelle offen aussprechen, geschieht nicht aus 
Neigung zur Kritik, sondern weil wir es im eigenen 
Interesse der Holzstoff- Industrie für notwendig cr- 
achten, zu vorhandenen Mängeln Stellung zu 
nehmen. Während der süddeutsche Verband mit 
seiner Verkaufsstelle eine unbedingte Geschlossen- 
heit aufweist, die sich seit mehr als 25 Jahren be- 
währt, den großen Vorteil stets auskömmlicher 
Preise geboten und zugleich wegen der gemäßigten 
Preispolitik ein gutes Verhältnis zu den Abnchmern 
ermöglicht hat, während eine ähnliche Organisation 
seit vielen Jahren in Westdeutschland und neuer- 
dings auch in Mitteldeutschland mit Erfolg arbeitet, 
ist es bisher nicht im vollen Umfange gelungen, die 
sächsisch-schlesischen Holzstofi-labrikanten zu 
einer einheitlichen Preispolitik zu bewegen. Hohen 
Preisen zu Zeiten günstiger Konjunktur folgt eine 
Preisschleuderei in Zeiten schlechten Absatzes, wie 
wir es gerade im abgelaufenen Jahre wieder erlebt 
haben. Der im Preisausschuß vereinbarte Preis 
konnte auch in der Zeit der Absatzstockung Mitte 
1921 von den drei Verkaufsstellen glatt durchgchalten 
werden. in Sachsen-Schlesien erfolgte in der gleichen 
Zeit ein wesentlicher Preissturz. Infolge der Preis- 
regulierung nach der jeweiligen Konjunktur kann 
sich aber auch kein so freundschattliches Verhält— 
nis mit den Abnehmern entwickeln, wie es ander- 
wärts der Fall ist und wie es überhaupt nur möglich 
ist, wenn beide Teile eine Verständigungspolitik 
treiben. Es soll jedoch nicht verkannt werden, daß 
dic Schuld an den unausgeglichenen Verhältnissen 
in Sachsen-Schlesien keinesfalls auf Seiten der Holz- 
stoff-Fabrikanten allein liegt, sondern auch daran, 
daß zahlreiche Abnehmer bei schwachem Angebot 
die Preise überbieten, bei starkem Angebot her- 
unterdrücken, und dadurch eine gemäßigte und 
gleichmäßige Preispolitik der Lieferverbände sehr 
erschweren. Diese Entwicklung hat erneut den 
Gedanken einer gegenseitigen Verständigung rege 
werden lassen. 


Der Holzstofipreis betrug am 1. Januar 


1921 einheitlich für das Reich 230 Mark. Er wurde 
am 1. April auf 220 Mark, am ı. Juni auf 200 Mark 
herabgesetzt, mußte aber am 1. Oktober unter der 
Einwirkung der wieder steigenden Herstelungs— 
kosten auf 210 Mark, in Sachsen auf 225 Mark er- 
höht werden. Ab 1. November wurde auch für Süd-, 
West- und Mitteldeutschland. der Preis auf 225 Mark 
erhöht. Sachsen-Schlesien setzte den Richtpreis ab 
1. Dezember auf 350 Mark herauf. der in den übrigen 
Gebieten erst ab 1. Januar 1922 zur Einführung ge- 
langte. Welche Gründe waren für diese starke 
lleraufsetzung der Preise zum Jahresschlusse maß- 
gebend? Wir haben schon oben auf die plötzlich 
einsetzende Preistreiberei auf dem Holzmarkt hinge- 
wiesen. In Sachsen-Schlesien machte sie sich früher 
bemerkbar, als ın den übrigen Gebieten. Dazu 
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kamen weiter die immer schärfer in Erscheinung 
tretende Einwirkung des ungewöhnlich lange an- 
haltenden Wassermangels auf die prozentuale Höhe 
der Gestehungskosten, die ganz beträchtlichen Ge- 
halts- und Lohnsteigerungen seit September 1921. 
die auch heute noch nicht zum Stillstand gekommen 
sind, das Ilinaufgehen aller Materialpreise, die außer- 
ordentlichen Erhöhungen der Frachtsätze, die un- 
vermeidliche Steigerung der Handlungsunkosten. 

Diese Verteuerung des Holzstoffes und ebenso 
des Zellstoffes hatte natürlich ein erhebliches An- 
ziehen der Papierpreise mit zur Folge. Wie zu er- 
warten war, hat das in der Presse heftigen Enwillen 
ausgelöst. Wieder wird unsere Industrie aufs 
schärfste angegriffen und wieder werden alle’ Hebel 
in Bewegung gesetzt, um einen Druck auf die In- 
dustrie auszuüben. In welcher Weise besonders die 
Tagespresse ihren Einfluß auszuüben weiß, welchen 
MiBerfolg sie aber trotzdem haben "muß, wenn die 
Preispolitik der papiererzeugenden Industrie be- 
rechtigt ist. haben die viel erörterten Vorgänge 
Mitte vorigen Jahres gezeigt. Als die Druckpapier- 
industrie im April wegen der stark zurückgegange- 
Ausfuhr keine Ausgleichsbeträge zur Herab- 


ren 
minderung der Inlandpreise mehr in Rechnung 
stellen konnte und infolgedessen automatisch für 


die Verleger ein entsprechender Mehraufwand ent— 
stand, ohne daß die Industrie auch nur einen Pfennig 
mehr für das Papier erhielt, ereichte es die Presse 
mit ihrem Gezeter über den unerhörten Papier- 
wucher, daß in der Reichstagssitzung vom 11. Mai 
folgender Antrag angenommen wurde: 


„Der Reichstag wolle beschließen: 

1. Die Reichsregierung zu ersuchen, mit tun- 
lichster Beschleunigung unter Anwendung der 
Verordnung für Preistreiberei vom 8. Mai 1918 
‚(Reichsgesetzblatt 395) die Gestehungskosten 
für Zellstoff, Hokzstoff und Zeitungsdruck- 
papier durch genügend zahlreiche und ein- 
schende Revisionen, für die die erforderlichen 
Mittel bereitzustellen sind, festzustellen und zur 
Prüfung der Preise an Hand der Revisions- 
ergebnisse einen Ausschuß einzusetzen, dem 
Mitglieder des Reichstages, Reichsrates und 
Reichswirtschaftsrates, sowie Vertreter der 
Zeitungsverleger und der beteiligten Industrie 
in paritätischer Zusammensetzung angehören. 

2. Hierbei feststellen zu lassen, ob eine Preis- 
senkung etwa durch Kartellmaßnahmen be- 
hindert wird. 

3. Das Zeitungsdruckpapier in die Tarifklasse B 
ohne Erhebung eines Zuschlages für gedeckte 
Wagen zu versetzen. 

4. Um der deutschen Presse einen Uebergang 
von der gebundenen zur freien Wirtschaft zu 
erleichtern, für 3 Monate (April bis Juni 1921) 
je 6 Millionen Mark zur Verfügung zu stellen.” 
Wir geben diesen Beschluß im Wortlaut wieder, 

weil er ein bemerkenswertes Beispiel dafür bietet, 
wie leicht heute Sondermaßnahmen gegen einzelne 
Industriezweige möglich sind. Trotz des großen 
Autwandes versagte aber der Vorstoß vollkommen 
mußte eben versagen, weil die Industrie im 
Rechte war. Auf Grund des Reichstagsbeschlusses 
fanden in einer Reihe von Betrieben der Papier-, 
Zellstoff- und Holzstoff- Industrie zwangsweise 
Nachprüfungen der Preiskalkulationen statt. Daß 
ähnliche amtliche Eingriffe bei den Betrieben der 
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Presse erfolgt wären, ist uns nicht bekanntge- 
worden. Obgleich diesen Nachprüfungen vor allem 
Unternehmungen unterworfen wurden, die beson- 
ders günstig arbeiten, ergab sich, daß die geforderten 
Preise nicht zu hoch waren und die Industrie sich 
bereits starke Mäßigung auferlegt hatte. Dieses 
Ergebnis wurde zunächst in einer Sitzung der auf 
Grund des Reichstagsbeschlusses gebildeten Kom- 
mission beim Reichswirtschaftsministerium am 
20. Juni vorgelegt, welcher der Geschäftsführer als 
Vertreter der Holzstoff-Industrie angehörte Es 
nahmen außer Vertretern der Industrie und der Ver- 
legerschaft Mitglieder der Regierung, des Reichs- 
rates, des Reichstages und des Reichswirtschafts- 
rates, sowie Arbeitnehmer beider Erwerbszweige 
teil. Am nächsten Tage folgte die Sitzung einer 
engeren Kommission und dann nochmals eine Voll- 
versammlung am 27. Juni, die beide keine neuen Er- 
gebnisse zeitigten und denen für den verhinderten 
Geschäftsführer Herr Direktor Felix Bretschneider 
beiwohnte. 

Diese ganzen Erörterungen hatten, so herab- 
setzend sie für die papiererzeugende Industrie waren, 
den einen Vorteil, daß sie deutlich bewiesen, 
wie haltlos die ganzen Verdächti- 
gungen über die Wucherpreise waren. 
Die ganze Preispolitik der vier Organisationen 
unserer papiererzeugenden Industrie ist auf den 
Grundsatz angemessener Preise eingestellt. Wenn 
einzelne Unternehmer glauben, darüber hinausgehen 
zu müssen, so tun sie dies auf eigene Verant- 
wortung und werden von den Preisverbänden keines- 
falls in Schutz genommen werden. Die Druckpapier- 
Industrie insbesondere ist noch weiter gegangen als 
wohl jede andere Industrie. Sie hat den größten 
Teil der Ausfuhrgewinne dazu benutzt, den Inlands- 
preis zu senken, hat also mit anderen Worten ihre 
Ausfuhrgewinne an die Abnehmer abgetreten. Ein 
Vorgang, der selbst nach dem Ausspruch eines 
Arbeitnehmervertreters fast einzig dasteht, weil eben 
an sich keine Notwendigkeit dafür besteht. Die 
Quittung für dieses Entgegenkommen waren die 
maßlosen Verdächtigungen der papiererzeugenden 
Industrie in dem vorgeschilderten Kampfe. Wenn 
neuerdings infolge der unvermeidlichen starken 
Preiserhöhungen die Verleger es bereits wieder 
durchgesetzt haben, daß zunächst die Zellstoffaus-— 
fuhr bis auf die bereits vorliegenden Lieferungs— 
verträge gesperrt worden ist, so schaden sie sich 
letzten Endes damit selbst, denn eine derartige Maß- 
nahme trägt nicht zur Herabsetzung, sondern im 
Gegenteil zur Erhöhung der Inlandspreise bei. 

In dem vergangenen Geschäftsjahr ist nunmehr 
auch die Bekanntmachung über Druckpapierher- 
stellung für die Tagespresse vom 29. Juni 1920 auf- 
gehoben worden. Diese Bekanntmachung sah vor, 
daß die inzwischen in Liquidation getretene Druck- 
papierbeschaffung G. m. b. H. berechtigt war, von 
Druckpapierfabriken, Zellstoff-Fabriken und Holz- 
schleifereien Auskunft zu fordern, daß die 


Besitzer von Holzschleifereien Jas in ihren Bestän- 


den befindliche Papierholz auf Verlangen der Druck- 
papierbeschafſung G. m. b. H. nach deren An- 
weisung binnen angemessener Frist zu Holzstoff 
für die Herstellung von Zeitungsdruckpapier zu ver- 
arbeiten hatten und im Weigerungsfalle die Druck- 
papierbeschaffung G. m. b. H. die erforderlichen 
Arbeiten auf seine Kosten mit dem Material des Re- 
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triebes durch Dritte vornehmen lassen konnte. 
Dieser weitere Abbau der Zwangswirtschaft ist zu 
begrüßen. Die Entwicklung Jer Dinge hat gezeigt, 
daß sie nicht am Platze war und daß mit derartigen 
Zwangsmitteln die Erzeugung nicht zu fördern ist. 


Zollfragen. 


Bereits in den Jahren 1917 und 1918 befaßte sich 
die Reichsregierung mit der Aenderung unseres 
Zolltarifschemas, das allerdings in mancher 
Hinsieht erheblich verbesserungsbedürftig ist. Die 
Verhandlungen wurden damals gemeinsam mit 
Oesterreich-Ungarn geführt. Es wurde das soge- 
nannte Salzburger Schema aufgestellt, daß der In- 
dustrie zur Begutachtung zuging. Infolge des 
unglücklichen Kriegsausganges und der inneren Um- 
wälzungen blieben die Arbeiten liegen, sind aber 
neuerdings von der Reichsregierung wieder aufge- 
nommen worden. Die Industrie wurde aufgefordert, 
sich erneut zu äußern und ihre Wünsche bezüglich 
des Wortlautes des Zolltarifes einzureichen. Im 
Zentralausschuß der papiererzeugenden Industrie 
wurde beschlossen, wieder eine gemeinsame Kom- 
mission (handelspolitischer Ausschuß) zu bilden, 
und in der Hauptversammlung in München wurden 
als Vertreter der Holzstoff-Industrie die Herren 
Kommerzienrat Bretschneider, Oekonomierat 
Steininger und Dr. Schuchhart gewählt Den 
Arbeiten dieser Kommission, die am 2. Juni und 
14. Oktober 1921 tagte, wurden die gemeinsamen 
Eingaben aus den Jahren 1917 und 1918 zugrunde 
gelegt. Soweit die Holzstoff- Industrie in Betracht 
kommt, haben wir hierzu folgendes zu bemerken. 

a) Holz. 

In dem Salzburger Schema war für Papierholz 
folgende Fassung vorgesehen: 

Holz zur Herstellung von Holzstoff nicht über 
1,20 m lang und nicht über 24 cm am schwächeren 
Ende stark, unter Zollsicherung. 

Der gemeinsame Aenderungsantrag vom März 
1918 lautete: 

Holz zur Herstellung von Holzstoff (Holzschliff 
und Zellstoff) nicht über 2,60 m lang und nicht 
über 32 em am schwächeren Ende stark und ent- 
rindet oder entbastet, auch gespalten, unter Ueber- 
wachung der Verwendung (Zollsicherung). 

Da es unzweckmäßig ist, die schon umstrittene 
Bezeichnung Holzstoff noch als Sammelname für 
Holzschliff und Zellstoff zu führen, ist auf unseren 
Antrag hin jetzt folgende Aenderung beschlossen 
worden: 

„Holz zur Herstellung von Papierzeug (mecha- 
nisch oder chemisch bereitet) nicht über .. 

Lieser Wortlaut war gewählt worden, weil er 
sich anlehnt an denjenigen für die Tarifstelle Holz- 
und Zellstoff. 

b) Holzstoff. 


Im Gegensatz zu der s. Zt. von Papierver— 
arbeitung und -erzeugung gemeinsam vertretenen 
l’orderung, den Unterschied zwischen feuchtem und 
trockenem Holzstoff fallen zu lassen, hatte der 
handelspolitische Ausschuß in der Sitzung am 
2. Juni in Abwesenheit der verhinderten Vertreter 
der Holzstoff-Industrie beschlossen, die Differen- 
zierung wieder einzuführen. Wir haben hiergegen 
in der Sitzung am 14. Oktober nachdrücklich Ein- 
spruch erhoben, da wir diese durch den deutsch- 
schwedischen Handelsvertrag hineingekommene 
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Unterscheidung nicht für richtig halten und von 
jeher bekämpft haben, blieben aber zunächst in der 
Minderheit. Die Angelegenheit liegt dem Vorstand 
zur mündlichen Erörterung und Entscheilung vor. 

Der Kınfuhrzoll aut Holzstoff ist 
durch Bekanntmachung vom 17. Mai auf mehrfaches 
Drängen der Industrie wieder eingeführt worden. 
Bekanntlich war er während des Krieges vorläufig 
außer Kraft gesetzt worden. Wenn bisher auf die 
Wiedereinführung nicht so großer \Wert gelegt 
wurde, so war cs deshalb, weil die Einfuhr von Holz- 
stoff nicht frei ist, sondern in jedem Falle der Ge— 
nehmigung der Außenhandelsstelle bedarf. und weil 
wir stets mit Eriolg den Standpunkt vertreten haben, 
daß eine Einfuhr von Holzstoff nur insoweit ge- 
nehmigt werden dürfe, als die Inlandserzeugung zur 
Deckung des Bedarfes nicht ausreicht. Es erschien 
aber nunmehr an der Zeit, wieder geordnete Zoll- 
verhältnisse zu schaffen. Als Einfuhrzoll kommt 
der Satz des autonomen Tarifes in Betracht, da die 
Ilandelsvertragssätze durch die Kündigung sämt- 
licher Handelsverträge außer Geltung gesetzt wor- 
den sind. Der autonome Zollsatz beträgt 3 Mark. 
der aber durch den Goldzuschlag auf eine den tat- 
sächlichen Verhältnissen angepaßte Höhe gebracht 
worden ist. 


Die Ausfuhrabgaben sind trotz des 


Widerspruches der ganzen Industrie durch Bekannt- 


machung vom 17. Oktober 1921 allgemein erhöht 
worden. Für unsere Industrie ist der Satz von 5 
auf 7 v. H. hinaufgesetzt worden. 


Steueriragen. 


Mit der fortschreitenden Geldentwertung ge- 
wannen die steuerrechtlichen Fragen für 
die Industriebetriebe eine immer größere Wichtig- 
keit. Die Industrie ist genötigt, Reserven in einem 
Umfange zurückzulegen, die zwar im ersten Augen- 
bick sehr hoch erscheinen, aber tatsächlich in den 
meisten Fällen noch nicht einmal ausreichend sind, 
wenn man sich die Kosten der Neuanschaffungen 
vor Augen hält. Die Abschreibungen und die An- 
lage von besonderen H rneuerungsfonds stießen dabeı 
steuerrechtlich auf die größten Schwierigkeiten. Die 
Unklarheiten darüber. was gesetzlich zulässig ist, 
veranlaßten uns, eine Autorität auf diesem Gebiete. 
Herrn Oberfinanzrat Dr. Spieß, Mitglied! des Reichs- 
tinanzhofes in München. für einen Vortrag über die 
steuerrechtliche Zulässigkeit von .\bschreibungen 
und HlEörneuerungsion.ds in unserer Hauptversamm— 
lung in München zu gewinnen. Das Referat ist den 
Mitgliedern gedruckt zur Verfügung gestellt worden. 
Inzwischen sind auch die Ausführungsbestimmungen 
zu $ 59a des Einkommensteuergesetzes erschienen. 
die wir unseren Mitgliedern zur Kenntnis gebracht 
haben. Es muß hervorgehoben werden. daß die Vor- 
schriften selbst heute noch weit entfernt sind. den 
berechtigten Wünschen zu entsprechen. Die Reichs- 
regierung nimmt aus finanziellen Beweggründen 
heraus auf die Bedürfnisse der Industrie zu wenig 
Rücksicht. Ein Standpunkt freilich, der durchaus 
unrichtig auch deshalb ist, weil nur eine Industrie 
auf gesunder Grundlage die für den Staat erforder- 
lichen Mittel schaffen kann. 

In dem Berichtsjahr ist mehrfach der Gedanke 
einer Besteuerung der Wasserkräfte 
wieder aufgetaucht. und es ist vielleicht nicht zu- 
fällig, daß die beiden Staaten Sachsen und Thüringer. 
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vorangegangen sind. Trotz der von uns gemeinsam 
mit der sächsischen Papier- und Pappen-Industrie 
aufgewandten,. Bemühungen. der schriftlichen Ein- 
gaben an das Ministerium und die Kreishauptmann- 
schaft und der mündlichen Vorstellungen, war es 
nicht möglich zu verhindern. daß einzelne Bezirks- 
ausschüsse in Sachsen ‚He Einführung einer Wasser- 
kraftsteuer beschlossen. Es mag auf den ersten 
Blick verständlich erscheinen, wenn behauptet wird. 
daB gegenüber der hohen Kahlensteuer die Ein- 
führung einer Wasserkraftsteuer berechtigt sei. Hin 
tieferes Eindringen in die Frage muß aber zu einem 
anderen Ergebnis führen. Die Betriebe mit \Vasser- 
kräften sind verkehrstechnisch zumeist benach- 
teiligt. Die Anlagen erfordern außerordentliche 
Aufwendungen, und die Betriebe mit reiner Wasser- 
kraft haben außerdem unter der Unregelmäßigkeit 
der Kraftausnutzung zu leiden. Es ist am bezeich- 
nendsten für die Frage, ob die Wasserkraft wirklich 
einen Vorteil gegenüber den Dampfbetrieben be- 
deutet, daB ın den ganzen letzten Jahren vor dem 
Kriege eine wachsende Konzentration der Industrie 
nach den kohlenreichen und zugleich verkehrs- 
günstigen Gebieten zu beobachten war. Die Be- 
wertung der \Vasserkräfte war stark gesunken. Der 
zuständige Ausschuß .des vorläufigen Reichswirt- 
schaftsrates hat sich deshalb auch mit guten Grund 
gegen die Wasserkraftsteuer ausgesprochen. Ganz 
besonders gefährlich muß aber eine solche Steuer 
wirken, wenn sie nur in einzelnen Bezirken einge— 
führt wird und dadurch die in ihnen gelegenen Be- 
triebe gegenüber den gleichartigen Unternehmungen 
anderwärts steuerlich benachteiligt. Erfreulicher— 
weise werden in Sachsen die bezirklichen Wasser- 
kraftsteuern mit dem 1.. April 1922 auf Grund des 
neuen Gewerbesteuergesetzes wieder wegfallen, da 
nach diesem Sondersteuern aui den stehenden (ie- 
werbebetrieb nicht mehr zulässig sind. Allerdings 
sicht auch das Gewerbesteuergesetz cine Steuer auf 
die Wasserkraftanlage neben der Besteuerung der 
maschinellen Anlagen vor. In Thüringen ist die 
Frage noch in der Schwebe. Hier wird neben der 
Gewerbesteuer auf die Wasserkraftanlagen noch eine 
besondere Besteuerung der Wasserkräfte geplant. 
Die Angelegenheit wird von uns zurzeit bearbeitet. 


Auch auf dem Gebiete der Umsatzsteuer 
schweben neue Krörterungen. Hier interessiert uns 
besonders die Frage. wie die gemischten Betriebe 
steuerechtlich zu behandeln sind. Nach der gelten- 
den Gesetzgebung stehen die sogenannten gemisch- 
ten Betriebe. die. wie z. B. in der papiererzeugenden 
Industrie. selbsthergestellten Rohstoff zu Halbstoft 
oder Halbstoff zu fertigen Waren verarbeiten 
günstiger da. weil sie die Umsatzsteuer ersparen, die 
beim Uebergang des Rohstoffes oder Halbstoffes 
von einem Betriebe in einen fremden zu zahlen 
ist. Im Zentralausschuß ist Jie Frage sehr eingehend 
besprochen worden: Es wurde anerkannt, daß die 
gegenwärtige Form der Umsatzsteuer mancherlei 
Härten enthält, deren Ausmerzung bei einer Neu- 
fassung des Gesetzes anzustreben ist. Derartige 
Verschiedenheiten dürfen aber nicht dadurch be- 
seitigt werden, Jab einfach die Einbeziehung solcher 
Gruppen in die Besteuerung vorgenommen wird, die 
bisher von der Steuer nicht betroffen wurden. Es 
sollte versucht werden, andere \Vege zu finden. 
welche den Lebensinteressen der sogenannten reinen 
Fabriken gerecht werden. Zu diesem Zwecke ist vom 
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Zentralausschuß eine besondere Kommission ge- 
bildet worden, der als Vertreter der Holzstoii- 
Industrie Herr Oberstaatsanwalt a. D. Guradze 
angehört. 


Die allgemeine Lage der llolzstoff- 
Industrie ist im vergangenen Geschäftsjahr nicht 
günstig gewesen. Brachte schon das vorhergehende 
Jahr einen beträchtlichen Wassermangel mit sich, so 
gehört das Jahr 1921 zu den wasserärmsten, welche 
die Holzstoff- Industrie überhaupt bisher kennen- 
gelernt hat. Nach einem leidlichen Frühjahr begann 
bereits im Mai die Periode der großen Trockenheit. 
die ihren Höhepunkt während der Hitzewelle in den 
Monaten Juli/August erreichte. Nach geringer 
Besserung trat Jann eine neue Verschlechterung ein: 
das Herbstwasser blieb fast vollständig aus und 
schon sehr frühzeitig setzte die Il’rostperiode ein. 
Infolgedessen ist, da auch die Kohlenversorgung der 
mit Dampf bzw. Dampfreserve arbeitenden Betriebe 
das ganze Jahr hindurch noch immer unzureichend 
war und besonders in den letzten Monaten infolge 
des Versagens der Eisenbahn wieder außerordentlich 
schlecht wurde, die Erzeugung im Vergleich zu den 
sonstigen Jahren sehr gering gewesen. Es will dem- 
gegenüber nicht viel besagen, daß in der Handels- 
schleiferei der erzeugte Stoff glatt Absatz zu angc- 
messenen Preisen fand; denn es ist zu bedenken, 
daß in den weiterverarbeitenden Betrieben wie in 
den Handelsschleifereien die Unkosten prozentual 
ganz außerordentlich steigen, wenn die Erzeugung 
so stark zurückgeht wie es in der Ilolzstofi— 
Industrie im vergangenen Jahre der Fall war. 

Die Löhne haben im Berichtsjahr ganz erheb- 
liche Steigerungen. teilweise über 50 v. H. erfahren. 
Leider ist die Regelung des Arbeitsverhältnisses in 
diesem Jahre nicht ohne Kampf vor sich gegangen. 
In Sachsen hat ein nahezu vierwöchentlicher Streik 


stattgefunden. Betroffen wurden hiervon zahlreiche 
Selbstverarbeiter sowie eine Reihe von Handels- 
schleifereien. Die Naterialversorgung stieB im 


großen und ganzen auf keine Schwierigkeiten. Je— 
doch haben die Preise zum Jahresschluß wieder er— 
hebliche Aufschläge erfahren und die Lieferungen 
erfolgten vielfach recht schleppend. Die im Herbst 
plötzlich einsetzende Preissteigerung auf dem Holz- 
markt mit ihren Folgen ist weiter oben bereits aus- 
führlich besprochen worden. 

Die Aussichten der Holzstoif- 
In dustrie für das Jahr 1022 sind sehr unge- 
wiß. Der Beginn des Jahres hat zwar eine Besse- 
rung der Wasserstandsverhältnisse mit sich gce- 
bracht, aber ob sie anhalten wird, ist sehr fraglich. 
da noch mit starken Frösten zu rechnen ist. Des 
weiteren ist nicht zu übersehen, wie sich die Lage 


der Papier-Industrie gestalten wird. Enter dem 
Kinflusse der ungünstigen außenpolitischen Lage, 
unter den wachsenden Schwierigkeiten auf dem 


Weltmarkt wird vielfach ein sehr baldiges starkes 
Abflauen der Beschäftigung befürchtet. Die unver— 
meidlichen erheblichen Preissteigerungen in unserer 
papiererzeugenden Industrie, die im Augenblick 
ganz besonders durch die Holzpreise verursacht wer— 


den, aber auch bis zu einem gewissen Umfang ohne 


diesen Faktor infolge der steigenden J.öhne, der 
enormen Frachterhöhungen. der wachsenden Ma- 
terialpreise usw. nicht aufzuhalten gewesen wären, 
werden zu einem Rückgang des Absatzes beitragen. 
Immerhin wird ein gewisser Papierverbrauch als 
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unentbehrlich stets vorhanden sein, so daB die Aus- 


sichten für unsere Holzstoff-Industrie trotz allem 
nicht allzu pessimistisch beurteilt zu werden 
brauchen. 

Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 


Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 
für den Monat März 1922. 

Die Betriebsverhältnisse waren im 
Monat März fast durchweg gut, nur in den höheren 
Gebirgsgegenden waren sie weniger günstig. 

Die Kohlenversorgung gestaltete sich 
außerordentlich unterschie lich. stellenweise war 
eine leichte Besserung gegenüber dem Vormonat zu 
spüren, während sie aus anderen Teilen des Reiches 
als durchaus mangelhaft bezeichnet wurde. 

Die Holzpreise zogen weiterhin sprunghaft 
an und erreichten eine bisher noch nicht gekannte 
Höhe. Ebenso stiegen die Preise für Alt- 
papier fortgesetzt, auch machte sich ein erheb- 
licher Mangel an diesem Rohstoff bemerkbar. 

Die Versorgung mit Hilfsmaterialien gestaltete 
sich ebenfalls schwieriger. 

Die Holzstofferzeugung 
sprechend den besseren 


war ent- 
zetriebswasser verhältnissen 
günstiger. Die Nachfrage war lebhaft. Vorräte am 
Ende des Berichtsmonats waren nicht vorhanden. 

Die Zellstoffer zeugung konnte weiter- 
hin gesteigert werden; die Nachfrage bleibt weiter- 
hin sehr dringend. Die fortschreitende Markentwer- 
tung wirkte sich auf die Gestaltung der Eirzeugungs- 


kosten voll aus. 
Die Papier- und Pappenfabriken 
litten vielfach unter Rohstoffmangel und 


unter der ungenügenden Belieferung mit 


Kohle. Es kam daher vereinzelt zu, vorüber- 
gehenden Stillständen. Die Nachfrage blieb auch 


im angelaufenen Monat unverändert stark. Infolge 
der durch die dauernde l.ohnsteigerung, Kohlenpreis- 
erhöhung, durch das Steigen der Holzpreise und der 
Preise für alle Ililfsmaterialien gesteigerten Ge- 
stehungskosten zogen auch die Preise der Fertig- 
tahrikate an. 


—n [md — 
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Betr.: Jubiläumsschrift des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. 


Wie bereits unlängst in der Fachpresse wieder- 
holt bekanntgegeben wurde, wird aus .\nlaß des 50- 
jährigen Bestehens des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten eine Jubiläumsschrift herausgegeben, die, 
wie aus den bisher zahlreich eingelaufenen Vor- 
bestellungen zu ersehen ist, reges Interesse im gce- 
samten Papierfach und den verwandten Geschäfts- 
zweigen findet. Das Werk wird Ende Mai er- 
scheinen. Da die Druckkosten usw. sich in letzter 
Zeit bedeuten! gesteigert haben, wird voraussicht- 
lich der seinerzeit genannte Preis von 50 M. nicht 
mehr zu halten sein, sondern es wird mit einem Preis 
von etwa 80 M. zu rechnen sein. Weitere Bestellun- 
gen nimmt die Geschäftsstelle des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten E. V., Charlottenburg 2, Neue 
Grolmanstraße 5/6, entgegen. * 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III. 
Freiburg i. Br. 

Die diesjährige 

lung wirl am Sonntag, 


ordentliche Sektionsversamm— 
den 7. Mai 1922, 
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mittagsı Uhr in Lier bach bei Oppenau, 
Gasthaus zur Traube, mit folgender Tages- 
ordnung stattfinden. 
1. Geschäftsbericht über das Jahr 1921; 
2. Rechenschaftsbericht über das Jahr 1921; 
3. Feststellung des Voranschlags für das Jahr 1923; 
4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses und 
dessen Ersatzmänner bis zur nächsten Sektions- 
versammlung; / 
5. Verschiedenes und Anträge. 
Zu dieser Versammlung werden unsere Mit- 
glieder ergebenst eingeladen. 


Freiburg i. Br., den ı2. April 1922. 


Der Vorsitzende des Sektionsvorstandes: 
Rudolf Buhl. 


Unfallverhütung 
in der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Anschließend an seinen Bericht vom 13. Fe- 
bruar ı921, die Dr.-Willi-Schacht-Stiftung be- 
treffend — Sonderabdruck im „Wochenblatt für 
Papierfabrikation“, 52. Jahrgang, Nr. 8, vom 
26. Februar 1921 —, will ich einen kurzen Bericht 
über die Wettbewerbe geben, welche im Jahre 1921 
dem entsprechenden Ausschuß vorgelegen haben. 

ı. Herr Werkführer J. Heeg, Ebertsheim, 
hat eine Brems vorrichtung für das Feststellen von 
Kugelkochern bei Füllperioden während der Ab- 
blasezeit u. dgl. eingereicht, die den Vorzug einer 
großen Einfachheit hat, in jeder Fabrikwerkstatt 
angefertigt werden kann und die deshalb mit einem 
Preise ausgezeichnet worden ist. 

Diese Vorrichtung ist auch für ähnliche Zwecke 
an Transmissionsanlagen u. dgl. zu verwenden und 
stehen entsprechende Skizzen bei mir zur Ver— 
fügung. 

2. Herr Betriebsleiter R. Müller, Prossen, 
hat einen Vorschlag für Sicherungen verstellbarer 
Verschlußklappen zwischen Ekonomiser und Essen— 
«kanal, die leicht zuverlässig zu überwachen sind, 
eingereicht. Wenn auch der Vorschlag für viele An- 
lagen wenig Bedeutung hat, so ist doch schon der 
Anspornung wegen auch hier eine Belohnung be- 
willigt worden. 

Auch hiervon sind Skizzen bei mir zu haben. 

3. Mit einer weiteren Belohnung ist eine Schutz- 
vorrichtung an Umrollmaschinen, die, abweichend 
von den bisher bekannten Vorrichtungen, vom 


Arbeiter Hermann Räbiger, Coswig in 
Anhalt, in Vorschlag gebracht worden ist, aus- 
gezeichnet worden. 

Eine praktische Erprobung dieser letzteren 
Schutzvorrichtung hat bisher bedauerlicherweise 
nicht stattfinden können. 

4. Schließlich lag noch eine Sicherung an 


Dampfkesseln durch Düsenpfeife, eingereicht von 
Herrn Maschinenmeister Max Nestmann, Ein- 
siede] bei Chemnitz, vor. 

Von einer Auszeichnung ist Abstand. genommen, 
weil Jie Idee an sich nicht neu war, wohl aber ver- 
dient diese Düsenpfeife beste Empfehlung für die 
Praxis. Dieselbe ist einfach, leicht am Wasser- 
stand anzubringen und hat schon vielfach mit Er- 
folg Anwendung gefunden. Der Preis ist ein 
äußerst mäßiger. Zu beziehen ist diese Düsenpfeife 
von Herrn Maschinenmeister Max Nestmann, Ein- 
siedel bei Chemnitz, Chemnitzer Papierfabrik. 


Die sonstigen Bewerbungen waren ohne weite 
ren Belang. 

Das verhältnismäßig magere Ergebnis der 
wiederholten Ausschreibungen hat dazu geführt, zu- 
künftig auch bestimmte Gefahrenquellen zwecks 
Sicherung zur Ausschreibung zu bringen. 

Für Jas laufende Jahr sind „Sicherungen von 
Kollerganganlagen“ in Aussicht genommen und ist 
die Ausschreibung darüber durch die Genossenschaft 
bereits erfolgt. 

Falls die Ausschreibung das gewünschte und 
erhoffte Ergebnis zeitigt, wird auf diesem Wege 
fortgefahren werden. Wenn daneben auch andere 
Vorschläge für Schutzvorrichtungen zur Prüfung 
und Auszeichnung eingereicht werden, so wird dies 
ınit Freuden begrüßt werden. 


Chemnitz, den 13. April 1922. 
Hermann Holtzhausen. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 
Cöthen in Anhalt. 


Die Geschäftsstelle der Abteilung A (auswärtige 
und außerordentliche Mitglieder betreffend) in 
Cothen, Veriängerte Augustenstraße 31I, ist mit 
dem ı. Apri 1922 aufgehoben. Die Führung der 
Geschäfte hat bis auf weiteres Herr Pap.-Chem. 
Heinrich Wilhelm Orth, Köslin in Pommern, 
Rogzower Allee 23, übernommen, wohin sämtliche, 
die Abteilung A betreffenden Zuschriften zu 
richten sind. 


Die Papiermacher-Tafelrunde Altenburg S.-A. 
im Wintersemester 1921/22, 


Der Vorstand setzte sich zusammen aus: 
Herrn Karl Wernicke als Vorsitzenden, 
Herrn Erich Schaeuffelen als Meister 

und stellvertr. Vors., 
Herrn Werner Rieck als Schriftwart, 
Herrn Franz Neuner als Kassenwart. 

Die Tafelrunde kann mit Befriedigung auf das 
verflossene Semester zurückblicken. Neben der 
Pflege der Traditionen und deutschen Geistes sah 
der Vorstand seine Hauptaufgabe darin, die Studien- 
verhältnisse zu bessern, und es ist dank dem ver- 
ständnisvollen Entgegenkommen der Direktion und 
lem guten Verhältnisse zu den Dozenten gelungen, 
daß für das kommende Semester endlich einige Ver- 
besserungen des Lehrplanes zugesagt wurden. 

Die Veranstaltungen nahmen, wie schon das 
15 jährige Stiftungsfest, von dem bereits s. Zt. be- 
richtet wurde, einen harmonischen Verlauf, so daß 
sie allen Teilnehmern in schöner Erinnerung bleiben 
werden. 


Mit besonderer Freude kann mitgeteilt werden, 
daß zum Schluß des Semesters alle studierenden 
Papiermacher der Tafelrunde angehörten. 

12 Rundner bestanden das Verbandsexamen, 
darunter die Herren Wernicke und Huber „Mit 
Auszeichnung”. Ihre Freisprechung erfolgte am 
27. März. Unser Ehrenmeister brachte bei dieser 
Gelegenheit in warmen Worten mit Dank dem Vor- 
sitzenden zum Ausdruck, wie günstig sich nunmehr 
die Tafelrunde entwickelt hätte. Möge ihr der vor- 
treffliche Geist, das tüchtige Streben und die gute 
Kameradschaft, die sie entwickelt hat, weiterhin er- 
halten bleiben. Den scheidenden Rundnern wird die 
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Studienzeit eine unverlöschlich schöne Erinnerung 
bleiben. 
Der nunmehrige Vorstand für das kommende 
Semester besteht aus: 
Herrn Heinz Jösten als Vorsitzenden, 
Herrn Gustav Bek als Meister und stellvertr. 
Vors., 
Herrn Barth. Chiveli als Schriftwart, 
Herrn Fritz Zelfel als Kassenwart. 
Möge der Tafelrunde weiterhin ein Blühen und 
Gedeihen beschicden sein. 
Mit Gruß von wegen’s Handwerk! 
Karl Wernicke. 


Gerichtliche Gutachten 
Altpapier. 
handelsüblich, beim Versand mit der Eisenbahn die 
Ware bahnamtlich zu verwiegen, obgleich es vie! 
fach geschieht. Mangels besonderer Anweisung des 
Käufers, die Ware auf einer bahnamtlichen Wage 
wiegen zu lassen, hat der Verkäufer somit keine 
derartige Verpflichtung, wenn schon vorher das 
Gewicht festgestellt war. Der Verkäufer ist auch 
seit längerer Zeit oft auf anderweitige Vorwiegung 
deswegen angewiesen, weil die Bahnverwaltungen 
oft das Voll- und Leerwiegen ablehnen; auch läßt 
die Tarierung der Eisenbahnwaggons zu wünschen 
übrig, so daß das angeschriebene Gewicht der 
Waggons vielfach sehr erheblich von ihrem tatsäch- 
lichen Gewicht abweicht. 49 213/21 (XII A 5). 
Nach Handelsbrauch wird bei Altpapier- 
geschäften zwischen Berliner Händlern die Ware 
nicht in Berlin untersucht, wenn der Verkäufer das 
Papier fertig in einem Eisenbahnwagen verladen 
hat und es dem Käufer zur Expedition zur Ver- 
fügung stellt. 66 508/21 (XII A 4). 
Dachpappe. Es läßt sich nicht allgemein 
feststellen, daß Dachpappe während des Transportes 
regelmäßig durch Einreiben oder Zusammenkleben 
einzelner Stellen beschädigt wird. Bezüglich des 
Gefahrüberganges bestehen keine von den gesetz- 
lichen Bestimmungen abweichende Gebräuche. In 
letzter Zeit begegnet man häufiger Klagen darüber. 
daß die Rollen in sehr beschädigtem Zustand am 
Bestimmungsort ankommen. In den beteiligten 
Kreisen wird dies zum Teil auf unvorsichtige und 
nachlässige Behandlung während des Bahntrans- 
portes zurückgeführt. Das Zusammenkleben der ein- 
zelnen Pappbahnen kann aber auch auf ungenügende 
Bekiesung zurückzuführen sein. In solchen Fällen 
wird der Verkäufer gegebenenfalls wegen mangel- 
hafter Lieferung zur Veranwortung gezogen werden 
können. 48071/21 (XII A 4). 
Aetznatronlauge. Aetznatronlauge wird 
im allgemeinen vom Syndikat Deutscher Soda- 
fabriken, dem fast alle entsprechenden Fabriken an- 
gehören, vertrieben. Die dem Syndikat angehören- 
den Fabriken fordern für Stellung eiserner l’ässer 
eine l.eihgebühr von 75 Pf. für 100 kg für die ersten 
vier Wochen vom’ Tage der Absendung vom Liefer- 
werk bis zum Abgang vom Bahnhof des Empfän- 
gers gerechnet. Wird diese Frist überschritten, so 
sind für jeden weiteren Tag und jedes Faß 50 Pf. zu 


bezahlen. Diese Leihgebühren können als an— 
gemessen bezeichnet werden. Der Inhalt eines 
Laugefasses beträgt etwa 500-600 kg. 66 182/21 


(XII A 5). 


Es ist im Altpapierhandel nicht 


AUSLANDSSCHAU 


Die wirtschaftliche Notlage der schwedischen 
Papierindustrie. 

Der Direktor des Verbandes schwedischer 
Papierfabriken, Herr F. Jahn, äußert sich über die 
Lage der Papierindustrie, daß die Besserung im 
Februar leider nur eine zufällige war und daß im 
März wieder eine wesentliche Verschlechterung ein- 
getreten ist. Die im Februar zu bemerkende Be- 
lebung beruhte zweifellos darauf, daß die vor- 
sichtigen Käufer vor dem damals schon drohenden 
Arbeitskonflikt ihren Bedarf für die nächste Zeit 
eingedeckt haben. Auch in der Feinpapier- und 
Pappentabrikation sind seit 1920 nur einige zufällige 
Besserungen zu verzeichnen. Gerade die Feinpapier- 
industrie befindet sich nach wie vor in der denkbar 
schwierigsten Lage, und im Vorjahre betrug die 
Produktion an Feinpapier nur ein Viertel des nor- 
malen Umfanges. 


Die Aussichten für eine Papierindustrie in Anatolien. 

Herr R. Sir c. Gesellschafter der Firma 
Keil & Cie. in Wien, der jahrelang in der Türkei ge- 
lebt hat und daher die Verhältnisse im Orient genau 
kennt, übermittelt der in Tengers Verlag erscheinen- 
den „Papier- und Schreibwaren-Zeitung zu Wien eine 
interessante Skizze über die Kultur verhältnisse in 
Anatolien. Wir beschränken uns hier auf die Wieder- 
gabe des Abschnittes, der sich mit den Aussichten für 
die Entwicklung einer anatolischen Papier- 
industrie befaßt: 

Bis heute existiert dortzulande noch keine einzige 
Papierfabrik, obwohl die denkbar besten Vorbedin- 
gungen hierzu gegeben sind. Holz ist im Innern 
Anatoliens und auch an seiner Küste zur Genüge vor- 
handen. Die endlosen Wälder zum Be.spiel von Bartin, 
an der Mündung des gleichnamigen Flusses gelegen, 
enthalten fast alle Holzsorten, die zahlreiche Säge- 
werke und Schleifereien nähren können. Das von der 
Papierindustrie sehr gesuchte Fibernhoiz ist in großen 
Mengen vorhanden. Der bereits erschlossene Kohlen- 
reichtum im Gebiet von Bartin (Zoungouldak und 
Amastra) lassen, auch von dieser Seite betrachtet, 
nichts zu wünschen übrig. Von der Erschließung der 
angeführten und der Weitläufigkeit wegen nicht beson- 
ders genannten Bodenschätze erwartet man in den 
breitesten Kreisen eine große Belebung ihrer wirt- 
schaftlichen Betätigung als Produzenten und Konsu-: 
menten. i 


nn — ñL——L— — 


Beginn der Herstellung von Löschpapier in Kanada. 


Nach langen, gründlichen Versuchen wird 
Löschpapier feinster Qualität jetzt zum erstenmal 
in Kanada hergestellt. Die Howard Smith Paper 
Mills Ltd. in Beauharnais, Crab Tree Mills in 
Quebec und in Cornwall, Ontario, sind die Pioniere 
in diesem Industriezweig. Bis jetzt wurde alles in 
Kanada verwendete Löschpapier aus dem Auslande 
eingeführt; die Einfuhr hatte einen Wert von etwa 
einer halben Million Pollar im Jahre. Der erzielte 
Erfolg in der Produktion von Löschpapier erweckt 
den Glauben, daß Kanada nicht nur den eigenen Bx- 
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darf decken, sondern bald auch auf dem Weltmarkt. i inland: Export: 
konkurrieren wird. Antichlor, krise. 16,75 M. 
(„The Canadian Manufacturer“ 1922. Antichlor, perl... . . . 19,25 „ 

Bitters all... 4,85 „ 

— . f m a‘ mL 43,—M. 
¶ñ .. T...... ͤ ̃— ii.. T——ʃ—4 Bleimen nige 39,50 , 44,.— „ 
M AR KT-BERICHTE Bleiweiß in Oel. . 43,.— „ 44.— „ 
Bleiweiß, pulv. . . . 43,— „ 45—, 

Bleizucker, krist., 98,100 Proz . 38,— „ 43—, 

| Chlorbarium . . . . 18,.— „ 23, — „ 

Vom, Harzmarkt. Chlorcalcium, 70/75 Proz. 1 6,50 „ 

Vor etwa 8—14 Tagen waren in amerika- Chlorkalk, 35/37 Proz. — 110/50 1375 „ 
nischem Harz die Typen F, G, H und J zu Chlormagnesium, ae i 6,50 „ 
5.20 Dollar reichlich angeboten, doch sind seitdem Chlorzink . . . . T 22, — „ 
die Preise unablässig erhöht worden und betragen Chrom-Alaun, grob krist, . 32,.— „ 4 
jetzt 5.40 bis 5.45 Dollar. Im direkten Gegensatz Eisenvitriol . 000.0. 6,25 „ 
hierzu bröckeln in Frankreich die Preise für Essigsäure, 80 Proz. Du a 42,— » 
die gleichen Typen langsam ab, während die helleren Eisessig, 98/100 Fro. 58.— „ 
- l Formaldehyd, 30 Prog. 68, — „ 


Typen von W/G an aufwärts nicht sehr nachgeben. 
Französisches Harz stellt sich heute fob Bor- 
deaux auf 53 franz. Francs. Da die nach Kriegs- 
R ` * . ste v . 2. 8 8 | is 3 
i e N Perune 45 franz. I rancs betrug, ist Hirschhornsalz, pulv. . . . 20,— „ 31,— „ 
er niedrigste Stand fast wieder erreicht. Kali. chl N 37 
In d hen Verl Kerki: . ali, chlorsaures, pulv. . . . „— „ 
n eutschen erbraucherkreisen legt man Kali-Alaun. kristmehl 10.— 
sich hinsichtlich Genua größte Zurückhaltung auf Kali z „ e 
i 5 5 5 ali-Alaun, Stücke s 
und kauft nur den allernächsten Bedarf. Die Preise Kalilauge, 500 
schwanken durch Auf- und Abgehen der Mark hin Kupfervitriol, 98, 100 Pr Proz. = 33 35 
„52 . a7 y „9 


und her. L : 
| ithopone, Rot-Sie = 2-8. 3: 17,75% 
Preise für troo kg am 15. April 1922: l 8 7 ? 


Formaldehyd,. 40 Proz. . . . 55,— „ 79,— „ 
Glaubersalz, calc. . . . ..2.375 „ 6,50 „ 
Glaubersalz, krist, . . . . 23, — „ 3,45 „ 


5 ö Naphthalin in Kugeln . 18,50 19,75 „ 
IIarz. französisches oder spanisches, F/G, 1770 M., Naphthalin in Schuppen 17.50 i 19, — , 
T, i . . . 9 99 
Tara 7 Proz. 8 Natronlauge, 38/400 . 12.50 „ 
Harz, französisches oder spanisches, WW. 2280 M.. Oxalsäure, 98/100 Proz., krist. 42.— „ 72,— 
Tara 7 Proz. Pottasche, 96/98 Proz. calc: .. 26,50 „, 39,— u 
Harz. französisches oder spanisches. XXX. X. Salmiak, 98/100 Proz., f. krist. 30, — „ 37.— „ 
2000 M., Tara 7 Proz. Schwefelnatrium, 30/32 Proz. 10,50 „ 14,50 


Harz. amerikanisches, F. G. H. 1700 M., Tara 17 Proz. 
Harz, amerikanisches, K. 2000 M., Tara 17 Proz. 
Französisches oder spanisches Harz ab Düsseldorf. 
Amerikanisches Harz ab llamburg. Streckmetall 
C. H. Erbslöh. Düsseldorf. für a u. Betoneinlagen 


Technische Chemikalien. Billieste 
Marktbericht der Firma Carl Heinrich Stöber. 
Hamburg 1I. garten 


zun! i, Wani 


Hamburg. den 15. April 1922. Er W 
y ‚Inland: Export: 
Aetzkali, 88,92 Proz. . . 28.— M. CURT EBERT, ‚ DORTMU ND 


Aetznatron, 125/8829. 36, — „ 32,--M. 


Der kleine 


RXS 8 w, 


aial 1 | j 
| Dampf-Jp eisen: Wärmscehrank; 
„ Kr Kleinbertriebe für ca35Personen 


Kurze Lieferzeiten«Gro Be Serien stets in Arbeit 


Größere Schränke 90 Damp ‚usa sheizung 
MAN VERLANG PROSPER 


DANNEBERG EL QUAN DT-ABT.2-BERLIN W 
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Schwefelnatrium, 60/62 Proz. . 24,75 M. Dorschtran, braunblank . . . . . . . 39,— M. 
Soda, calc., 96/98 Proz. . . 13,50 „ Bergertran . . 2. 2 2 2 nenn. iei 
Tonerde, schwefels.. 14/15 Proz. 8,25 „ Terpentinöl, amerik.. 9 — „ 
Tonerde, schwefels., 17/18 Proz. 10,75 „, Terpentinöl, schwed. . . n. 65.— „ 
Wasserglas-Natron, 38/40 6,75 „ Terpentinöl, deutsch . gg. 357,— „ 
Zinkweiß, Rot- Siegel . 37,— M. 51,.— „ Rindertalg, techn. 354,— „ 
Salioyls ure 150.— „ Hammeltalg, techn. 58,.— „ 


per Kilogramm netto inkl. Barrels, verzollt, al) 


Infolge der bevorstehend gewesenen Feiertage Hamburger Lager 


war der Markt ruhig. 


Schellack TN, orangne 510,— M. 
39 99 lemon. . . 0 0 . . 565, — y 
Oele und Fette T „ rubin, deutsche. ... . . 235,— „ 


. g j per Kilogramm netto inkl. Orig.-Kisten von ca, 75 kg. 
Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. Knochenleim AGS, Dickschn. von vorzügl. 


Hamburg, den 15. April 1922. Qualität . . . . 62— M. 
Leinöl, roh, rein 355,50 M. Tischlertafelleim AGS O aus best. Rohmaterial 62,— „ 
Leinölfirnis, dopp. gek: E 56,50 u per Kilogramın b./n. ab Lüneburg. Werk inkl. Verp. 


Leinöl, raff. pod re de ce 0 Lederleim, la Qual. . 3 . 75,— y 
I cc re Oa A A per Kilogramm b. /n. inkl. Verp. 
Erdnußölfettsäure . . . 2 2 2 nn a 4] „ Infolge der Devisenschwankungen und der lest- 
Kokosölfettsäure . - . . 2 47,50 „ tage war der Markt leblos. Das Inland hält mit 
Palmkernölfettsäure . . . 2 2222 Pyan Käufen fast gänzlich zurück und nur in einzelnen 
Tranfettsäure, mittelhell. . . . . . 29,50 „ Fällen ist es am Platze zu Abschlüssen gekommen. 
Kokosöl, hdlübl. . . . 2 2 en ne 54,— „ Die zu Anfang der Woche abgeschwächten Preise 
Palmkernöl roh . . . 2» 2.2.20. 48 — „ konnten sich in den letzten Tagen wieder festigen. 
Rizinusöl I. Pressung a.. 68 — „ Wegen des heutigen Börsenschlusses geben 
Rizinusöl Il. 0 Bee ee eee obige Notierungen nur den ungefähren Stand der 
Dorschtran, hellblan kl 43, — 5 Preise an. 


Masthinenbau-Workstätte Nefer tmi 


Niefern - Baden 


(Spezialwerk für Kleinwalzen) 


April 1922 


An die Herren Papierfabrikanten! 


Warum laufen in Ihren Papiermaschinen noch keine 


— — — — — — — —— —— a — — — ———— — — . a a — — (EEE a — — — — — GAME o — — —— — — — — — ao SEE — a 


— =e ee sm (um Gi Gi Wu > (en — emp die — — — din — diem ———— e — (ben — — — — 


(D. R. G. M.) 


welche wir bereits den größten in- und ausländischen Werken 
lieferten. 
Aluminium-Walzen unserer bewährten Ausführung bieten folgende 
Vorteile: 1) Sie sind ebenso stark und -haltbar als Messing- 
oder Kupferwalzen; 
2) sie haben nur 1/3 des Gewichts der letzteren; 
3) sie sind billiger als Messing- oder Kupferwalzen; 
A) als Registerwalzen verlängern sie die Laufzeit 
der Maschinensiebe. 

Anfragen unter Beifügung von Maßskizzen- finden umgehende 
Erledigung und können wir mit unseren Spezial- Einrichtungen 
rascheste Lieferung versprechen. 

Das Alleinausführungsrecht von Aluminium-Walzen besitzen 


Hochachtungsvoll 


MASCHINENBAU-WERKSTÄTTE NIEFERN 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 
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Pappen- und Papier-Trocknungs-Anlagen 


BERLIN SW 29 MÜNCHEN 
Mittenwalderstr. 56 Herzog Rudollfstr.25 


BRESLAU X Heizung Lüftung BEER 


een = Luftbefeuchtung / Entstaubung / Entnebelung / Abwärmeverwertung Koberger Strobe 37 


Gereonshau ö Š e 
DANZIG Arbeiter -Wasch- und Bade- Einrichtungen 


Stadigraben 13 


KARLSRUHE 
Roggenbachstrobe 7 


Röhren, Rohrschlangen und Rohrleitungen WIEN VII) 
Neustiftgasse 98 


« 
Johannes Haag / Maschinen- u. Röhrenfabrik A. G. / Augsburg 


- m —üubœ —ů— 


KASAN SS E im Paplermaschinenbou erfahrener 
Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäflsberichte 
Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 


oo qe ; 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos : 
zum Abdruck bringen. 2 
Deutsche Geschäft: nachrichten. : 


Cunnersdorf. Schlesische Cellu- 
lose- und Papierfabriken A.-G. 


In der auBerordentlichen General- möglichst mit Hochschulbildung, für baldigen Eintritt gesucht. 
versammlung wurde der vor- 0 
geschlagenen Erhöhung des Offerten unter P. F. 8988 an die Expedition dieser Zeitschrift erbeten. 


Aktienkapitals zugestimmt. Da- 
nach werden zunächst die be- 
stehenden 2 Mill. M. Vorzugs- 


. % 8868s e cee 8686856866565 
$ 


delt und nehmen an der Dividende 9 
ab 1. Juli 1921 teil, Weiterhin er- W ° k . t r 
er kenn T 
— li 


folgt die Ausgabe von 2 Mill, M. 

Stammaktien gleichfalls mit Divi- 
das Verfahren der amerikanischen Papierfabriken betreffend die 
Herstellung von sogenanntem, vollkommen undurchsichtigem I 


dendenberechtigung ab 1. Juli 1921. 
INDIA PAPER (Oxford Paper) 4 


Die Ausgabe darf nicht unter 
Zuschriften an die Expedition dieses Blattes unter „India Paper“. 90 


. 22.1 7A fl. Kg. 2 f. 2.2.2 2.9 :. „ 4 222 


—— 2 


100 Proz. erfolgen, im übrigen 
sind die näheren Modalitäten dem 
Aufsichtsrat überlassen worden. 
Schließlich ist noch die Ausgabe 
von 2 Mill. M. sechsprozentiger, 
mit 112 Proz. rückzahlbarer Vor- 
5 . V worden; at I 
iese sind mit fünffachem Stimm- 

recht ausgestattet (der ursprüng- III 
liche Antrag lautete mit sechs- —— — —— ES — —— 

fachem Stimmrecht). Das ge— 
samte Aktienkapital der Gesell- 
schaft wird demnach künftig be— 


stehen aus 12 Milk M. Stamm- i j : 
aktien und 2 Mill. M. Vorzugs- H * as ; à 


aktien. 


anfangs 30cr, ledig, slaw. Sprachkenntnisse; mit üb.r 6 jähriger Betriebs- und 33 N: 
Dresd 9 2: Laborpraxis; davon 3½ Jahre in Sulflizeillstoff- und Papierfabrik; derz. : 8 
resden. Vereinigte Stroh- : in ungekündigter Stellung als Betriebs- Chemiker einer angesehenen Zellstoff- ; 8 
stoffabriken in Dresden. Dem H und. 1 energisch, 5 organi- 35 N 
i i : 22 satorisch; m iegenen theoretischen und praktischen Kenntnissen, in ? 
Bericht u en entnehm en. daß aus : ökonom. Gestaltung von Sulfit- und Papierbetrien mit Erfolg tätig; zur Aus- 
einem Reingewinn von : arbeitung von Verfahren und Forschungsarbeiten durchaus geeignet; perfekter 
3 682 356 (3247679) M. wieder :: Analitiker, sucht, ützt auf Ia Zeugnisse und beste Referenzen, ander- 
20 Proz. Dividende und 200 :: weitige Betriebssiellu» g ab 1. Juli oder später. Diskretion erbeten. Gefällige i 


: s ” d iti i BI be. 
(100) M. Bonus in Vorschlag Offerten unter „Tschechoslowakei” an die Expedition dieses Blattes erbe.en 


gebracht werden. In der Bi- 
lanz betragen Fabrikationskonto 
19699913 (3353348) M., Außen- 
stände einschließlich Bankgut- 


' | 
F ° e 2 ° |; 
haben 19964930 (186508) M. | Poilagon finden darch unser Blatt die weileste Verbreitung. | 


(11656833) M. Nach dem Ge- 1 00000000 000000000000000000000000 0000000009000 


E À jeder Leistung. 
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Allgemeine Elekfricitàts- Gesellschaft. Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 
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= | Antrieb zweier Magazinschleifer durch einen Drehstrommotor von 1230 PS, 
| 245 Umdrehungen p. Min., 3000 Volt Drehstrom 


Schleifermotoren 


Ausführung offen oder geschützt, 
mit oder ohne angebautem Schaltwalzenanlasser. 


Genaue Beschreibungen stehen zur Verfügung. 
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VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


schäftsbericht hält die rege Nach- 
frage auch bis jetzt noch unver- 
ändert an. Den Steigerungen für 
Löhne und Rohstoffe konnte 
jederzeit durch eine angemessene 
Erhöhung der Verkaufspreise be- 
geznet werden. 

Goldbach. Bunt- und 
papier- Fabrik Goldbach. Die auf 
den 29. d. M. einberufene ordent- 
liche Hauptversammlung soll über 
die Erhöhung des Kktienkapitals 
um höchstens 1155 000 M. mit 
einer Einzahlung von zunächst 
50 Proz. .dividendenberechtigter 
Inhaberaktien beschließen. Diese 
50 Proz. werden aus dem Rein- 
gewinn des Jahres 1921 eingezahlt 
mit der Maßgabe, daß die rest- 
liche Einzahlung von 50 Proz. 
durch Beschluß einer Hauptver- 
sammlung eingefordert werden 
soll. Diejenigen Aktionäre, welche 
von dieser Grundkapitalserhöhung 


luxus- 


keinen Gebrauch machen, erhalten 
auf jede Aktie 750 M. bar aŭs- 
gezahlt. 

Hannover. Gebr. Körting 
X. - G., Hannover - Linden. Der 
(jeschäftsgewinn im Jahre 1921 
betrug 18712818 M. gegen 
13 407 800 M. un Vorjahr. Das“ 


Zinsenkonto erbrachte 233311 M. 
gegen 10461 M. im Vorjahr. Die 
Unkosten sind von 4083777 M. 
auf 6681574 M. angewachsen. 
Kuf Enterstützungsfondskonto 
sind wieder t Mill. M. übertragen. 
Außerdem sind 4 Mill. Mark auf 
Werkerhaltungskonto 
gestellt. Nach 1233 940 M. Ab- 
schreibungen gegen 2948 343 M. 
im Vorjahr verbleibt ein Rein— 
Lewinn von 5 735 552 M. gegen 
5 022 227 M im Vorjahr. Der am 
26. April stattfindenden General- 
versammlung soll vorgeschlagen 
werden, auf das unverändert ge- 
bliebene Stammkapital von 23 Mill. 
Mark eine Dividende von 20 v. TI. 
mit 5 Mill. M. gegen ı5 ». H. im 
\V'ortahr zu verteilen. Auf die mit 


25 v. Tl. eingezahlten 12 Mill, M. 
neuen Vorzugsaktien gelangt 
auBerdem die sechsprozentige 


Dividende mit 180 0o00 M. zur Aus- 


Maschinen-Siebe 


zurück- 


liefern sämtliche Arten 


In anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


Eloesser-Kraftband-Ges. m. b. H. 
Charlottenburg 5 


Stahlband-Antriebe ez: r 


Umwandlung von Seiltrieben 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 1211 Begutachtungen in Verfahren 


CARL WOERDE 


HAGEN1i. 


— Eau 


« Holländermeffer + Grundwerke » 
Saber » Papiermeffer » StrohmefJer 
s Lumpenmefer » Jellermeſſer ufw. » 


Hollandermeſſer 
Grundwerke 


— 
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Holländer-Einzelantriebsichert 
rationelle Mahlung an Hand eines 
Leistungs=oder StromzZeigers 
Einfachste Aufstellung und Ine 
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%uʒbbetvriebsetzung - Ein Handgriff 

, zum Anlassen oder Stillsetzen 
-Daher , 

betriebssichere Bedienung euch 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen | 


Akti en-Gesellschaft 7 Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


pre lz we rt u n d s c hn e I] 


zahlung. Nach Abzug der Tan- 
tiemen werden 226362 M. auf 
neue Rechnung vorgetragen. Der | 
Generalversammlung wird der An- 

trag vorliegen, das Stammaktien- l 
capi ji M. und das 


kapital um 10 Mill. ? 


s Mil Al. mit einfachem Stimm- DD IT 


recht zu erhöhen. liefert 


ng München-Dachauer VAN BAERLE © SPONNAGEL 


für. Maschinenpapier- 
fabrikation. Die Generalversamm- ' WASSERGLASFABRIK SPAN DAU 
lung genehmigte die Regularien 
und setzte die Dividende auf ı8 
(14) Proz. fest. Neu in den Auf- 
sichtsrat gewählt wurde Kow- 
merzienrat Wilhelm Beige! in 
München. Die Firma wurde ab- 
geändert in München-Dachauer 
Papier - Fabrikations - Akt. - Ges., 
München. Die Aussichten des 
Unternehmens wurden als sehr 
günstig bezeichnet. 


— 


Petzold & Haring 


München. Metallpapier-, i ous Sali 
Bronzefarben- Blattmetallwerke Holz- tto Schill» 
ae: Bhandl 
A.-G. Nach dem Bericht des BroBhahalung Leipzig 13, straße 
Vorstandes war die Beschäftiguns Sp — Telegramme: Haringhölzer 
im allgemeinen befriedigend. 


Gegen Ende des Jahres wurde die 
Nachfrage lebhafter, so daß d'e 
Gesellschaft den Anforderungen 
kaum gerecht werden konnte. 
Der Umsatz habe sich wesentlich 
gehoben, auch das Exportgeschäft 
habe sich günstiger gestaltet als 
im Vorjahr. Die Erhöhung des 
Aktienkapitals um 4 Mill. M. 
Stamm- und 250000 M. Vor zugs- 
aktien auf insgesamt 85 Mill. M. 
ist durchgeführt. Das Emissions- 
agio mit 1 Mill. M. wurde der ge— 
setzlichen Reserve überwiesen. die 
von 0,2 auf 1.30 Mill. M. erhöht 
ausgewiesen wird. Die neuen 
Mittel dienten bekanntlich zum 
Erwerb einer Beteiligung von 
2 Mill. M. an der Papierfabrik 
Pirath G. m. b. H. in Oberursel; 
dieses seit Februar in Betrieb 
stehende Unternehmen werde. wie 
zu hoffen sei, sich günstig ent- 
wickeln. Eine solche Prognose 
treffe für die Beteiligune an der 


Fabriche Riunite metalli in foglie 
e in polvere, Mailand, infolge Telefon295 er TONT AY 
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Genton f Retz Jalousie-Rauchschleber | | |Ballen-Pressen 
agg, | mitund oine zelne Regelung 


jee General-Rauchschieher 


bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 


Fernsteuerung 
Seit Jahren bewährte Bauart 
Ueber 2500 Anlagen geliefert 
Glänzende Begutachtungen der führenden Fi' nen 
meom GENTRUP & PETRI 


aon > 1e NIEBE R Maschinenfahrik und Apparatchauanstalt 


f. alle vorkommen- 
den Zwecke f. Kraft- 
ana Handbetrieb in 
bestens bewährten 
Ausführen 


Lindemann & Schnitzler 
Düsseldorf 11]. 


Briefmarken 


aus den Jahren 1850—1874 kaufe ich zu 
den höchst.Preisen geg. sofortigeKasse 
D.Dannenbaum, Essen Ruhr 

(Schließfach) 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 


Kleine 
Kesseleinmauerung Ofenbau 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten Anzeigen 


Verkäufe, Stellen- 
gesuche usw. - 
finden durch den 


Papleriabrikant 
in fachmännischen 
Kreisen 
Wirksamste 
isch Verbreitung 
25 55 a 
zerren: 


papier-Anlender1922 


mit Adreßbuch der Papier-Fahr. 

Zus. gegen Voreinsendung v. M. 29.— zu bez. 

Tel Helim. Henklers Verlag % Dresden A 
eie 


mm 


| Packlaiten 7 Hatzsnunden 


mit und ohne Loch 


III N 


REUTLINGEN 


— a E ne ee ee er ee ee 


lern rasch und zu billigsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 


Wimmer, 


für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
Krane für alle Bétriebsarten 
AREAS als aag hrige 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 
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Hermann Pflanz 
RKRemscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 


ler ungünstigen Valutaverhältnisse 
und der trostlosen (Geschäftslage 
in Italien noch nicht zu. Der 
Bruttogewinn beträgt 7.52 (i. V. 
6,02) Mill. M. Nach Deckung der 
Unkosten und 138 801 (164413) M. 
Abschreibungen verbleibt ein 
Reingewinn von 3 344 025 
(3530859) M. Daraus sollen be- 
kanntlich 30 Proz. Dividende auf 
die Stamm- und wieder 3 Proz. 
auf die Vorzugsaktien verteilt wer- 
den. lm Vorjahre erhielten die 
Stimmaktien 15 Proz. und 500 M. 
Bonus, wobei der Bonus auf die 
jungen Aktien zu deren Vollein— 
zahlung verwendet wurde. Der 
Sonderrücklage werden 317 430 
(200 000) M.. dem Wohlfahrts fonds 
200000 (0) M. überwiesen. Im 
Vorjahre wurden außerdem 195 000 
Mark für die gesetzliche Reserve 
zurückgestellt und 150000 M. an 
Angestellte und Arbeiter verteilt. 
Tantiemen erfordern 314808 
(338 700) M. Zum Vortrag ver- 
bleiben 99287 (70099) M. Die 
Bilanz weist 5,21 (2.54) Mill. M. 
Kreditoren aus, denen 12.38 (4.54) 
Mill. M. AußBenstände einschließ- 
lich Bankguthaben, wenige 86 180 
Mark Wechsel (i. V. 2.33 Mill. M. 
Wechsel und Schatz anweisungen). 
2.06 (1.33) Mill. M. Effekten und 
0.16 (0,06) Mill. M. Kassenbestände 
gegenüberstehen. Vorräte sind mit 
3.04 (1,39) Mill. M. bewertet. Die 
starke Nachfrage halte unver- 
mindert an. mehr noch die sprung- 
hafte Steigerung der Löhne und 
Preise für Roh- und Hilfsstoffe. 
Ueber die Aussichten lasse sich 
nichts Bestimmtes sagen. Die 
Generalversammlung am 22. April 
hat auch über die Ermächtigung 
des Aufsichtsrats, die im No- 
vember beschlossene Kapitals- 
erhöhung zum Restbetrage von 
25 Mill. M. durchzuführen, zu 
beschließen. 


Waldhof. Zellstoff - Fabrik 
Waldhof. Auf der Tagesordnung 
der auf den 26. d. M. einberufenen 
außerordentlichen Generalver- 
sammlung steht der Antrag auf 
Umwandlung der vorhandenen 
8 Mill. M. Vorzugsaktien Lit. A 
in Stammaktien, die auf den In- 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabrizlert und liefert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. 8. 


1 a 


Messer- 
schleifmaschinen 


für kurze u. lange Messer 
(Dis 4,80 Mefer) bauf als 
langjährige Spezialifät 


W. Ritter, Altona Elbe 
Maschinenfabrik - Gegründet 1848 


H.Köttgenu.Cie. 


Transportgeräte-Fabrik 9 . 1 | 
Berglschdladbach Nr. ioc 


SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


1915 2 K 
ER 715 Ft für 
Re N 17 2 Wasser 
Industrie 3 


Kolbenpumpen und — nn 
Spezialliäf seit 1880 
NossenerMaschinenfabrik ern 


vorm. L. Köhler, Nossen 51. Sa. 
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Chemikalien für alle Industrien | 


| GLYCERIN 


| Rein Roh Textil 


09:80. S 


Bleizucker / Blutalbumin / Carragheenmoos / Chromalaun 
Eialbumin / Japanwachs / Kali chromsaures 
Natrium chroms . / Olein / Paraffin / Ricinusöl 

Stearin / Weinsteinsäure / Citronensäure / Zuckersäure 


oeeo 


Türen, Tore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
FensterwerK 


Bautzen. 


Tel..Adr.: Fauthco 
Telephon 1872 


| fautha co., Mannheim 


Bruno Hanno! 


been t a b 


Parlserblau wasserlöslich 
€ sowie alle lichtechten Körper- 


BE de ea Farben 
= —.— ͤ———— 


ine ti ki 


Tel.-Adr.: Carmin. Werke la Stuttgart — Fouerbash — Besigheim. 


Köln-Ehrenfeild 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Richten 
Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
Pflanzenleim 
a Kaltleim =m 


auch an Mechler & Co. G. m. b. H. 
Mannheim / Iudustriehafen 


Ausbohren 


von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kohen u. Kolbenringe aller in 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 2/88 Pernspr. Ring 9421 
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Zeit ifabrik und te- tato 
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Neuer, bewährter Schumannscher 


Flugaschen-Fänger 


| 
halb Jahresf den Fän; | 
1 on insgesamt 20000 qm nachbestellt d 
56 


31317171... N sowie über Erhöhung 
des Grundkapitals um 40 Mill. M. 
unter Ausschluß des gesetzlichen 
Bezugsrechts der Aktionäre, und 
zwar durch Ausgabe von 8 Mill. 
Mark neuer, auf den Namen 
lautender, siebenprozentiger ku- 
mulativer, zu 115 Proz. rückzahl- 
barer Vorzugsaktien Lit. A mit 
Is fachem Stimmrecht und von 
32 Mil. M. Stammaktien. Das 
Aktienkapital der Gesellschaft be- 
trägt gegenwärtig 98 Mill. M.. 
eingeteilt in 60 Mill. M. Stamm- 
aktien und 8 Mill. M. fünfpro- 
zentige Vorzugsaktien sowie 
30 Mill. M. sechsprozentige kumu- 
lative Vòorzugsaktien Lit. B. 


Für die 
Papier- u. Papierverarbeituugs-Industrie 


empfiehlt ihre Sondererzeugnisse: 


Gummi-Walzen-Bezüge 


aus Hart- und Weichgummi, glatt und 
mit Dessin, fest auf dem Eisenkern 
vulkanisiert oder lose aufziehbar, sowie 


Walzendruck-Maschinen (Syston .„Sperliag“) 
mit elastischen Gummi-Dessinwalzen In jeder Ausführung und Größe. 
Warmbrunner Gummiwalzenfab rik 
Dr. C. Neuber 
Warmbrunn und Giersdorf i. Riesengeb. 
ESERSEREEEER UNSERSHBENSEEEREUGERENANUUERESEREENERURREERERERERRERGE 


— KLEINE e 
MITTEILUNGEN 


— — — —— 


Durchgehende Güterzüge von 
Rumänien nach Deutschland. Wie 
dem Außenhandels verband von zu- 
ständiger Seite mitgeteilt wird. 
haben die rumänischen Bahnen 
neuerdings mit der deutschen 
Reichsbahn ein Abkommen dahin— 
gehend abgeschlossen, daß deut- | 
sche Güterwagen wieder auf die 
rumänischen Bahnen ohne Um- 
ladung des Gutes übergehen 
können. Auch ist die Eisenbahn- 
direktion Breslau bereits beauf- 
tragt, mit den rumänischen Bahnen 
über das Zustandekommen eines 
direkten Gütertarifs zwischen 
Deutschland und Rumänien zu 
verhandeln. Voraussichtlich wer- 
den diese Verhandlungen indes 
ihrer Schwierigkeiten wegen ziem- 
lich lange Zeit in Anspruch 
nehmen. Zurzeit werden Güter- 
wagen auf Anforderung für Güter 
nach Rumänien gestellt, jedoch ist 
unterwegs, solange ein direkter 
Gütertarif noch nicht besteht, die 
Umabfertigung nötig. 


für Kohle t u n u. Koksasche 
NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim . Zweigbüro: Breslau 23 


Fakturierungsvorschriften bei 
der Außenhandeisstelle für den 
Exporthandel. Seit dem 15. März 
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HANSA 


uon. Aktlengeslschtt | l 


STETTIN 


Spedition / Schiffahrt 
Export / Import 
Lagerung / Versicherg./ Inkasso 
* 

Eigene Lagerhäuser 


mit Gleis- und Wasseranschluß, 
geeignet zur Lagerung von Papier 
© und andern Trockengütern > 


| Telegramm-Adresse: „Hansatransport” I : 


Telefon: 172, 1243, 5909 


BE Telefon für Lagerbetrieb: 3629, 5830 È : 


V. Asten N Co., Filztuchfabrik, Eupen. 


AsbesttrocKenfilze 


D. R. P. Nr. 275020, 298299, 517576 u. Auslandspafenfe. 


rasen N N 


für alle Getáile unda eee * 
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| | Hansa- Rhein- und See-Konzern-Häuser. 
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Rhein- u, $ee- 


Sritons-Cerlschft ana | 


KÖLN 


Spedition / Schiffahrt 


Eildampferdienst 


mit eigenen Schiffen zwischen: 
Rotterdam, Amsterdam, Antwerpen 
und allen Rheinhäfen 


Überseeverfrachtung 


Bahn-Sammelverkehre von u. nach 
denHauptstädtendes In-u.Auslandes 


Eigener Fuhr- u. Autopark 


Telegramm-Adresse: Rheinspedition : 
Telefonnummer: Köln A 5532 - 5535 : 
Telefonnummer für Fernverkehr: Köln F22 ; 
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1922 ist bei der Außenhandelsstelle 
für den Exporthandel eine Aende- 
rung der Fakturierungsvorschrif- 
ten für Sammel- und Uebersee- 
geschäfte in Kraft getreten. Die- 
jenigen Anträge, bei denen der Ge- 
schäftsabschluß vor dem 15. März 
1922 erfolgte bzw. bei denen die 
bindende Offerte vor dem 15. März 
1922 herausgegangen ist, können 
noch in Mark erledigt werden, 
während bei Ueberseeanträgen, 
deren GeschäftsabschluB bzw. 
Offertangabe nach dem 15. März 
1922 erfolgt ist, die Fakturierungs- 
bestimungen der jeweiligen fach- 
lichen Außenhandelsstelle maß- 
gebend sind. ı0 Proz. der vor- 
gängigen Monatsausfuhr können 
in Mark bewilligt werden; die 
'Markbeträge müssen aber von 
ausländischer Währung umgerech- 
net werden, damit keine Preis- 
unterbietungen stattfinden. Ein im 
Inland anwesender Ausländer kann 
ferner in Mark kaufen, wenn dies 
nach dem Ermessen des Reichs- 
bevollmächtigten der Außen- 
handelsstelle für den Exporthandel 
für angebracht erachtet wird. 
Diese Ermächtigung ist erfolgt, 
weil in diesen Fällen die Aus- 
landswährung praktisch nicht 
durchführbar ist  Preisunter- 
bietungen sollen aber auch hierbei 
nicht stattfinden. 


Dampferabfahrten ab Stettin 
nach: Danzig, Memel: Dampfer 


„Arcona“, etwa 28. 4. — Rostock, 
Wismar, Lübeck, Hamburg: 
1—2 mal wöchentlich. — Bremen: 


Dampfer „Otto“, etwa 27. 4. — 
Arendal, Kristiansand-S., Eger- 


sund, Stavanger, Haugesund, 


Bergen/N., Aalesund, Kristians- 
sund-N, Drontheim: Dampfer 
„Trondhjem“, etwa 25. 4. — Riga 
bzw. Windau oder Libau: Damp- 
fer „Wilhelm Biesterfeld“, etwa 
25. 4. — Reval: Dampfer „Christel 
Salling“, etwa 25. 4.; Dampfer 
„Dione“, etwa 30. 4 — Hangö: 
Dampfer „Ariadne“, etwa 26. 4. 
— Rotterdam: Dampfer „Kastor“, 
etwa 29. 4. — London: ein Damp- 
fer gegen Ende April. — Hull: 
Dampfer „Arnold Koepke“. Ende 
April. — Liverpool, Swansea: mit 
Umladung über Kopenhagen. — 
Malaga, Valencia, Barcelona, 
Genua, Livorno, Neapel, Catania, 
Messina, Palermo, evtl. auch Ali- 
cante, Almeria, Cartagena und 
Tarragona: ein Dampfer Mitte 
Mai. — Nord-Afrika, Griechen- 
land, Syrien und Alexandrien 
direkt und Häfen des Schwarzen 
Meeres: Dampfer „Gotenhof“, 
etwa 28. 4. — Amerika und über- 
haupt Uebersee mit Umladung in 
Hamburg oder anderen Seehäfen 
in Durchfracht. — Ferner nach 
Häfen Spaniens, des Mittelländi- 
schen und Schwarzen Meeres 
sowie der Levante auf Durch- 
gangskonnossement, soweit an- 


Wir suchen 
zum Eintritt am 1. Juli einen im Papiermaschinenbau 
erfahrenen 


selbständigen Konstrukteur 


Abgeschlossene Hochschulbildung erwünscht, je- 
doch nicht Bedingung. Dienstwohnung vorhanden 


F. H. BANNING & SEYBOLD 


Maschinenbauges. m. b. H. & Co., || 
DUREN 


r 


> Größere Posten zweiseitig satinierte 


Cellulosepapiere 


in weiß und farbig, 6—7 ½ kg per 358 Bogen 
schwer, welche sich für Blumenfabrikation eignen 
gegen Kasse zu kaufen gesucht. Gefl. Angebote an 


Blumenfabrik Bautzen (Pachaly & Co.) | 
Bautzen Sa., Schließfach 33 


— 
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Kollergangsteine 


Raffineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke aus Basalt-Lava, Granit ud Sandstein 


uelert CARL ACKERMANN, Stelshruchhositzer 


KOLN, Filzengraben 17. 


— — Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhöhner 
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swerk 


zur Verwertung von 


5 a 
pane- rres 
— ~A 
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# t * * 
Zr 11 


Schälspänen 


als 
billiger Ersatz- Brennstoff 
für teure Kohlen 


bert Berner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg 
(Württemberg). 82 


Stoffänser 


(A er-) 
Klarkasten 


System Mann 
Deutsches Reichspafen. 
Patente in den meisten Kultur-Staaten angemeldet: 
für Papier,- Pappen; Zellstoii,- Holz: 
sfoif-Fabriken,Aufbereifungs-Anlagen 
Färbereien, Brauereien, chemische 
Fabriken us 
Einfache, offene Bauarf. 
Nur sichtbare Flächen. 
Klares Abwasser. 


Rückgewinnung aller im Abwasser enthaltenen, 
festen Bestandteile nicht nur der Fasern. 


In der Praxis vorzüglich bewährt. 


Hans Reiserfe &] Feld aVorsfman 
Kommandıtgesellschaft 
auf Akt; 


G. m. b. . 
ien Maschinenfabrik 


Koln-Braunsfeld | Bendorf a.Rh. 


Vertretung f. einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben, 


FILTERKIESE 


in allen Korngrößen 


Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
G. m. b. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 
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Eisenbahn- 
Feldbahn - Material 
stillgelegte Fabriken 
und Maschinen 


auch zum Selbstabbruch 
gesucht 


R. Fischer, Eisengroßhdig. 


Breslau 8 / Tel. Ring 1269 


nzıelmann 
INENTFABRIK 
ingen 


Paskbrettar- sud Latten, Kisten- 
bretter- u. Teile, Laub- a. Nadel- 
hölzar. Papier u. Medelihölzer 


di. frei allen Stationen liefert preiswert 


7 NM 


raunsohwelg 


F Br euer 0 


Nuit 


Pirna 
Bi az 


Spezialitäts | a 
54872 — 


Gelochie 


Bleche 


Packbretter 


Packlatten 


Hefern nach allen Stationen 


Loewe&Co.,G&.m.b. H., Cassol 
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gelaufen, mit Umladung über 
Hamburg, — (Mitgeteilt vom 
Spediteur-Verein Herrmann & 
Theilnehmer.) 


BUCHER SC HAI 


Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei- 
gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 
zuschlag zu beziehen durch Otto Elsner 

Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 

Berlin S.42, Oranienstrasse 140/42 
Das Reichsmietengesetz, darge- 

stellt und erläutert von Rechts— 
anwalt Dr. Walther Goetzel, 
1. Vorsitzender des Mieterver- 
eins des Groß-Berliner Westens, 
Berlin, Otto Elsner Verlags- 
gesellschaft m. b. H. Preis 21 M. 

Der auf dem Gebiete des 
Mieterschutz- und Wohnungsnot- 
rechts durch seine Praxis be- 
kannte Verfasser behandelt die für 
jeden Mieter und Vermieter, 
Juristen undLaien außerordentlich 
wichtige Materie der neuen 
Reichsmietengesetzgebung in über- 
sichtlicher, klarer und über den 
praktischen Gebrauch sofort zu 
verwendender Weise. Besondere 
Sorgfalt ist dem Verhältnis des 
Reichsmietengesetzes zu der bis- 
herigen Gesetzgebung auf dem 
gleichen Gebiet, sowie zu dem 
Recht des Bürgerlichen Gesetz- 
buches und dem Vertragsrecht, 
besonders in der sehr wichtigen 
Reparaturfrage gewidmet. 

Die Begriffe der Grundmiete, 
ortsüblichen Friedensmiete, reinen 
Miete usw. sind unter starker Be- 
nutzung der bisherigen Praxis 
und Literatur ausführlich erörtert. 
Auch das Recht der Mieterver- 
tretung ist eingehend behandelt, 
zumal gerade hier die gesetzlichen 
Bestimmungen etwas lückenhaft 
erscheinen. Ein ausführliches 
Sachregister erleichtert für jeden, 
.der das Buch ‚praktisch verwen- 
den will, seine Benutzung. 


CELLULOSE 


tschechisches Fabrikat 
liefert prompt 


Ludwig Kempinski 


BERLIN SW 47 
Telephon: Kurfürst 483 


Telegramm- Adresse: 
Papierkempinski Rerlin. 


Bewerbungen um gutbezahlte 

Stellungen, in diesem Blatte 

veröifentlicht, führen schnell 
zum Erfolg. 


a —— —— — 


JANINE 


ZÆØCU mit Schauglas D.RP 


— 
— i TG MIT SCHAUGLAS 


* „5 N EN STÄNDIGE KONTROLLE 
AS EN WÄHREND 0. BETRIEBES 


SOFORT ERKENNBAR WEıL, 
ANLÜFTHEBEL ZUM SICHTBARE LEISTUNG u 


/[DURCHBLASEN IM 


F UND Röcke 
SCHLAMMABLASSVENTILE FÜR DAMPFKESSEL 


BÜHRING AKTIENGESELLSCHAFIT 


MASCHINENFABRIK © APPARATEBAUANSTAL A KESSELSCHMIEDE 


LANDSBERG BEZ. HALLE A.S. 


FÜR ÖSTERREICH- UNGARN: BÜHRING & BRUCKNER G. . SM. WIEN INN 


„....“8 
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Lumpen, Papier- und Pappenabfälle | i 
Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 i 
F.. 


Hawil 
Hebezeuge 
Maschinenfabrik. 
Wilhelmi A-G, 

in Kuh: 


Nied 3 b. Frankfurt a. M, er Mainstraße 2—7. Tel. Amt Höchst 231. 
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| pour Papiers et Cartons, geb. 60 M. 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Kaufmännisches für Papiermacher. M, 45,— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 

pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40, — 
Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120, — 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 15,— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
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Heß: „Praxis der Pappen verarbeitung“. Geb. M. 70, — 


Neuerscheinungen. 


Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42,.— 


Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 


in der Papier-Industrie“. M. 15.— 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37, 50 
Bersch, Dr. Jos.: „Chem.-techn. Lexikon“. M. 120,— 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 125, — 
Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 
Getreidestroh“. Geb. M. 50, — 
Remmler, Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
ö Geb. M. 50. — 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 50,— 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 150,— 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 47.50 
Winkler- Karstens: „Papieruntersuchung“. M. 24.— 
Adreßbuch der Papier- Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergrößhändler- Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 9.— 
Beadle, Cl., u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 15.— 
Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammluns für den 
Papierhandel, bestehend aus: 
1. Paper Trade Customs. Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 
2. Terms for Paper and Board, geb. 60 M. 3. Terms 
4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 60 M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 30 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier- Code, geb. 
200 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
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Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 
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Ueber das Färben des Papierstoffes. 


Vortrag, gehalten auf Einladung der „Svenska pappers och cellulosa-ingeniörsföreningen“ in Stockholm 


am 25. Februar 1922 von 


Meine sehr gechrten Herren! Mit großer Freude 
bin ich der ehrenvollen Aufforderung Ihres Vereins, in 
Ihrem Kreise einen Vortrag zu halten, gefolgt. Leider 
bin ich der Sprache Ihres Landes nicht mächtig, so 
daß ich gezwungen bin, deutsch zu sprechen. Ich 
darf trotzdem darauf rechnen, daß ich verstanden 
werde, — sprechen und verstehen doch die ‚meisten 
von Ihnen deutsch, haben doch viele Ihrer Che- 
miker und Ingenieure auf unseren Hochschulen 
studiert und so im Lande selbst den besten Grund 
gelegt für eine weitere Pflege der deutschen 
Sprache. 

Als ich das letzte Mal die Freude hatte, Ihr 
schönes Heimatland zu besuchen, geschah dies, um 
ein neues Verfahren kennen zu lernen, welches für die 
deutsche Zellstoffindustrie von Bedeutung ist. Auf 
diesem Gebiet haben wir uns von jeher gerne Rat 
von Ihnen geholt; denn in keinem anderen Lande 
hat die Zellstoffindustrie an sich und im Vergleich 
zu den anderen Industrien eine solche Bedeutung 
erlangt, wie in dem holzreichen Schweden. In 
schwedischen Fabriken nahmen vielfach neue Ent- 


Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt 


wicklungen unserer Industrie ihren Anfang: Ich er- 
innere an Carl Daniel Ekman, welcher als erster 
in Schweden Sulfitzellstoff herstellte, ich erinnere 
an Ekström und an Wallin, denen die Ent- 
wicklung der Sulfitsprit-Erzeugung zu danken ist. 
Insbesondere aber empfingen wir die vielseitigsten 
Anregungen auf dem Gebiete der Gewinnung von 
Nebenprodukten der Zellstoffabrikation: die Gewin- 
nung von Methylalkohol aus den Abgasen der Sulfit- 
kucher, die zweckmäßige Gewinnung von Terpentinöl, 
von flüssigem Harz, die Gewinnung vom Cymol 
knüpfen sich an die Namen schwedischer Ingenieure 
und Chemiker. Und nicht vergessen wollen wir die 
langjährigen mühevollen Arbeiten Rinmans, 
welche den Zweck verfolgten, der Vergeudung wert- 
völler organischer Stoffe der Zellstoffablauge zu 
steuern, dadurch, daß man z. B. die Natronzellstoff- 
ablauge nicht mehr im Drehofen kalziniert, sondern 
trocken destilliert, um so wertvolle Nebenprodukte, 
wie Aceton, Methylalkohol und verschiedene nütz- 
liche Oele zu gewinnen. Neben diesen Anregungen 
und Errungenschaften vorwiegend technischer Art 
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stehen die wissenschaftlichen Erfolge schwedischer 
Forscher, die befruchtend und aufklärend auf deut- 
sche Arbeit gewirkt haben. Welche Fülle bedeuten- 
der Forschungsergebnisse knüpfen sich allein an den 
Namen eincs Peter Klason! Fast seine ganze 
Lebensarbeit stellte er in den Dienst unserer In- 
dustrie. In Deutschland zählen wir ihn zu einem 
der unserigen, so enge wissenschaftliche und freund- 


schaftliche Beziehungen haben sich im J.aufe der 


Jahre herausgebildet. 

Aber es gereicht uns Deutschen zur besonderen 
Freude, daß diese Beziehungen, die uns mit so vielen 
schwedischen Freunden verbinden, auch den langen 
und entfremdenden Krieg überdauert haben, daß zu 
einer Zeit, da wir von fast allen verlassen waren, das 
schwedische Reich zu uns gehalten hat. So war es 
möglich, daß auch sehr bald nach dem Friedensschluß 
die Beziehungen zwischen beiden Ländern nicht erst 
neu angeknüpft zu werden brauchten, im Gegenteil, 
daB sie im verstärkten Maße aufgenommen werden 
konnten. Der Freundschaft Schwedens, die auch mir 
heute das Erscheinen in Ihrer Mitte erlaubt, werden 
wir Deutschen stets eingedenk sein. 

Heute soll uns, einem Wunsche Ihres Vorstandes 
gemäß, das Gebiet der Papierfärberei be- 
schäftigen. Es ist begreiflich, daß dieses Gebiet die 
weitgehendste Bearbeitung in Deutschland gefunden 
hat; denn von hier aus hat die Entwickelung der 
modernen Farbenfabrikation ihren Ausgang ge- 
nommen. Jedoch ist es der heute lebenden, jünge- 
ren Gencration, die kaum etwas anderes kennt als 
Teerfarbstoffe, wohl nicht mehr recht bewußt, daß 
solche Farbstoffe erst seit 60-70 Jahren verwendet 
werden, und daß die Papierfärberei von dieser Zeit, 
also vor den sechziger Jahren des 19. Jahrhunderts, 
in ganz anderer Weise als heute gehandhabt wurde. 

Das Bedürfnis nach Farben und nach Farben- 
freudigkeit ist der Menschheit wohl von jeher eigen 
gewesen, das zeigt uns, wie von alters her, vor Jahr- 
tausenden schon, das Textilgewerbe dieses Bedürfnis 
befriedigt hat. 

Bei diesem Gewerbe war cs von jeher üblich, das 
fertige Gewebe, den fertigen Stoff, nachträg- 
lich zu färben. So ist es nicht verwunderlich, daß 
die jüngere Schwester dieses Gewerbes, die Papier- 
macherei, das Prinzip und die Methoden der Textil- 
färberei übernahm, handelte es sich doch in der 
ersten Zeit der Papiermacherei auch ausschließlich 
um denselben Rohstoff, um leinene und baumwollene 
Stoffe und Gewebe, allerdings nur um solche, die ihren 
eigentlichen textilen Zweck schon erfüllt hatten und 
nun als Lumpen in Papierstoff verwandelt wurden. 
So erstreckte sich die Färberei des Papiers zu jenen 
Zeiten mittelalterlicher Fabrikation ebenfalls fast nur 
auf das fertige Erzeugnis, und die Papierfärberei 
besaß damals ihre eigentliche Bedeutung auf dem 
Gebiete der Buntpapierfabrikation. Diese 
Technik entwickelte sich allerdings schon frühzeitig 
zu einem Kunstgewerbe, wie wir dies an vielen 
schönen und: farbenfreudigen Proben aus jener Zeit 
feststellen können. l 

Das Färben des unfertigen Papiers, des wässe- 
rigen Papierbreis in der Schöpfbütte war in 
den ersten Zeiten der Papiermacherei sehr beschränkt, 
d h. farbiges Papier wurde nur aus farbigen Lumpen 
hergestellt, und man unterschied hier in der Haupt- 
sache nur Rot und Blau, weil der größte Teil der für 
die Fabrikation zur Verfügung stehenden farbigen 


Lumpen in diesen beiden Farben vorkam. Die farbi- 
gen Lumpen selbst waren also damals die haupt- 
sächlichsten „Färbematerialien“. 

Die Entdeckung des Chlors und die ersten Ver- 
suche der Chlorbleiche im Jahre 1792 bedeuten ge- 
wissermaßen einen Wendepunkt auch für die Färbe- 
rei des Papierstoffs. Denn als man gelernt hatte, 
auch aus farbigen Lumpen weißen Papierstoff zu 
machen und so den Rohstoff zu veredeln, mußte, 
wenn man vom Buntpapier absieht, das Bedürfnis 
nach farbigem Papier auf andere Weise befriedigt 
werden. Zwar ist wohl mit Sicherheit anzunehmen, 
daß auch schon vor Einführung der Chlorbleiche 
Papier in der Masse gefärbt worden ist, zur vollen 
Entwickelung kam diese Methode des Färbens aber 
erst Ende des ı8. Jahrhunderts; von da an hat sie 
die verschiedensten Wandlungen durchlebt. 

Wie die Textilfärberei der damaligen Zeit, be- 
diente sich auch die Papierfärberei fast ausschließlich 
der natürlich vorkommenden Pflanzenfarbstoffe, sci 
es, daß sie aus inländischen Kräutern aller Art, aus 
angebauten Farbpflanzen, wie Waid und Krapp, oder 
aus exotischen Farbhölzern gewonnen wurden. Für 
das Färben des Papiers in der Masse kamen haupt- 
sächlich diese exotischen Farbhölzer in Frage, 
so in der Hauptsache Blauholz, Rotholz und Gelb- 
holz, ferner Quercitron, Curcuma und andere, die für 
sich oder in Verbindung mit Metallsalzen aller Art 
und in Verbindung mit verschiedenen Gerbstoffen 
angewendet wurden. 

Damals gab es in den Papiermühlen besondere 
Farbküchen, bisweilen von großer Ausdeh- 
nung, denn die Farbstoffe wurden von den Papier- 
machern selbst gewonnen, so z. B. die Farbstoffe 
der Hölzer durch Auskochen des zerkleinerten Hol- 
zes und durch Eindampfen der Extrakte. Die aus 
diesen Extrakten mittels Metallsalzen oder Gerb- 
stoffen erzeugten endgültigen Farbstoffe wurden 
aber nicht durch getrennte Zugabe dieser Stoffe in 
der Papiermasse selbst hervorgerufen, vielmehr 
wurden diese endgültigen. Farbstoffe meist außerhalb 
der Papiermasse erzeugt und dann in Form von 
Niederschlägen dem Papierstofi zugesetzt. Das hatte 
den Vorteil, daß an Material gespart und ferner, daß 
das Papier nicht in unerwünschter Weise durch 
überschüssige Metallsalze und Gerbstoffe beeinträch- 
tigt oder gar verdorben wurde. 

Während mit diesen Farbholzextrakten haupt- 
sächlich violette, blaue, gelbe und schwarze Färbun- 
gen erzielt wurden, diente zum Rotfär ben fast 
nur die Cochenille, der Farbstoff einer mexi- 
kanischen Blattlaus. Dieser schon immer außer- 
ordentlich teuere Farbstoff hat sich zum Rotfärben 
bis in die Zeit der Anilinfarbenverwendung erhalten, 
wohl zufolge seiner großen Echtheit. Diese außer- 
ordentlich erwünschte Eigenschaft zeichnete über- 
haupt die meisten damaligen Färbungen aus. 

Neben den Pflanzenfarbstoffen aber wurden da- 
mals im ausgedehntem Maße auch die farbigen 
mineralischen Erden zum Färben ver- 
wendet: Gelbe, rote, braune und grüne Töne 
wurden durch die natürlich vorkommendenden 
Eisenoxyde und eisenhaltigen Tone, die Oker, 
ferner durch Roteisenstein, Englisch Rot, durch 
Umbra, Veroneser Erde (Grünerde) und manche 
anderen erzeugt. Doch war deren Anwendung 
immerhin beschränkt, weil sie nur ein geringes 
Färbevermögen besitzen und große Mengen davon 
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erforderlich sind, um einigermaßen volle Töne zu er- 
zielen. Diese Erden sind ja auch keine Farbstoffe 
im eigentlichen Sinne wie die löslichen Produkte. 
Sie sind als gefärbte Füllstoffe anzusehen und als 
solche dem Papierstoff nur mechanisch beigemengt. 
Im übrigen aber ist zu bedenken, daß die Ansprüche 
früherer Zeiten an tiefgefärbte Papiere — soweit es 
sich nicht um Schwarz handelte — nicht so weit- 
gehend waren wie heute, wo wir durch die Erfolge 
des Färbens mit Teerfarbstoffen verwöhnt sind. 

Eine bedeutende Rolle zum Färben des Papier. 
stoffs spielte schon frühzeitig das Ultramarin, 
zunächst als natürlich vorkommendes Mineral, als 
Lasurstein (Lapis lazuli) später, nach dem Jahre 
1828 als „künstliches Ultramarin“ verwendet. Das 
echte Ultramarin stand vor der künstlichen Dar- 
stellung durch Gmelin so hoch im Preise, daß es 
mit Gold aufgewogen wurde. Es diente jedoch sel- 
tener zum direkten Blaufärben als vielmehr nur zum 
Tönen des von Natur gelblichen Papierstoffs, nach 
Art des Bläuens der Wäsche. 

Mit der fortschreitenden Entwickelung der an- 
organischen Chemie fanden auch die künstlich aus 
anorganischen Salzen erzeugten Farbstoffe 
in die Papierfärberei immer mehr Eingang und 
drängten die Verwendung der l’arbholzextrakte mehr 
in den Hintergrund. So wurden Gelbholz, Quercitron 
und Curcuma durch Chromgelb (Bleichromat), so das 
Blauholz durch Berliner Blau ersetzt, und an die 
Stelle der braun- und gelbfärbenden Mineralien 
traten die künstlich erzeugten Eisensalzfarbstoffe, 
die man als Rostgelb bezeichnete und worunter 
Eisenhydoxyd zu verstehen ist. 

Aber auch diese Farbstoffe hat man zu Beginn 
ihrer Anwendung nicht durch eine Reaktion inner- 
halb des Papierstoffs hervorgerufen, sondern außer- 
halb als Niederschläge aus den einzelnen Lösungen 
bereitet und dann erst dem Papierstoff zugegeben. 
Sicherlich liegt hierin ein prinzipieller Fehler. Denn 
die Adsorption der Salze aus ihren wässerigen 
Lösungen durch die Cellulosefaser geht sicherlich 
leichter vonstatten als die des fertig gebildeten, nicht 
wasserlöslichen Niederschlages. Auch die Fixierung 
dieses Niederschlages durch die Cellulosefaser wird 
intensiver sein, wenn dieser Niederschlag sich auf 
und innerhalb der Faser erst bildet. Man hat diesen 
Nachteil auch früher schon erkannt und deshalb 
die Niederschläge wieder in den verschiedenen 
Lösungsmitteln, z. B. in Säuren, aufgelöst. Das aber 
brachte neue Nachteile aller Art für die Beschaffen- 
heit des Papiers mit sich. Heute, wo diese Art des 
Papierfärbens noch hier und da in Anwendung ist, 
wird das zuletzt erwähnte Prinzip, d. h. die ge- 
trennte Zugabe der Chemikalien, vorgezogen. Ein 
schädlicher Ueberschuß der einen oder anderen Kom- 
ponente kommt nicht in Frage, da man es ja völlig 
in der Hand hat, die Reaktion auch innerhalb des 


Papierstoffs in stöchiometrischen Verhältnissen vor 


sich gehen zu lassen. 

Die mit Chromgelb (aus Bleiazetat und Kalium- 
bichromat), mit Berliner Blau (aus Eisenhydroxyd 
und Kaliumferrocyanid) auf der Faser erzeugten 
Farbstoffe zeichnen sich durch große Echtheit aus, 
wenn auch die Alkaliechtheit des Berliner Blaus zu 
wünschen übrig läßt. Auch eine große Reihe von 
Zwischentönen, wie Orange, Grün und Violett er- 
zeugte man mit Hilfe dieser anorganischen Nieder- 
schläge. 


Sehr beliebt war damals auch leicht braungelb 
getöntes Papier an Stelle des weißen. Man bezeich- 
nete diese Tönung als „Chamois“. Hierzu diente 
damals Eisenvitriol (Eisensulfat), das man mit Hilfe 
von Soda in Eisenkarbonat und durch Luftoxydation 
weiter in Eisenhydroxyd überführte. Die Vorliebe 
für diese Tönung und für die hierbei übliche Methode 
hat sich sogar recht lange erhalten: So ist das 
braungelb getönte Druckpapier der ersten Ausgabe 
des bekannten Hofmannschen Handbuchs der 
Papierfabrikation, welches 1875 erschien, in der be- 
schriebenen Weise mit Eisenhydroxyd gefärbt wor- 
den. Das Papier für die litographischen Tafeln des 
Buches ist dagegen mit Oker und Mennige gefärbt. 
Solche Methoden des Färbens wurden aber noch zu 
einer Zeit angewandt, wo die Teerfarbstoffe schon 
bekannt waren und auch schon vielfach in den 
Papierfabriken Anwendung fanden. Man ahnte da- 
mals noch nicht, daß die Teerfarbenindustrie eine so 
rasche und vielseitige Entwickelung nehmen würde. 

In jener ersten Zeit dieser Entwickelung kannte 
man nur wirkliche sogenannte Anilinfarben; 
denn das Anilin, welches zuerst von Runge in den 
fünfziger Jahren im Steinkohlenteer aufgefunden und 
dann durch A. W. von Hoffmann durch Reduk- 
tion aus Nitrobenzol erhalten wurde, bildete für eine 
Reihe von Jahren das einzige Ausgangsprodukt für 
die künstlichen Farbstoffe. Diese wurden durch die 
verschiedensten chemischen Operationen, wie Oxy- 
dation, Reduktion, und durch die verschiedensten 
Reaktionen aus dem Anilin unmittelbar hervor- 
gebracht. 4 

So entstanden in rascher Folge die als Anilin- 
rot (Fuchsin), Anilinblau, Anilingrün usw. 
bezeichneten Farbstoffe. Mit wahrem Feuereifer 
stürzte sich die färbende Industrie auf die neuen, 
unerhört leuchtenden Farbstoffe, und zahlreiche 
größere und auch kleinere Farbenfabriken entstanden 
in dieser Zeit vor dem Jahre 1860. Diese Farben- 
fabriken aber bezogen das Rohmaterial, das Anilin, 
aus den Teerdestillationen, waren also für ihre Farb- 
stoffproduktion von diesen abhängig. Der große 
Verbrauch an den neuen Farbstoffen aber führte 
bald zu einer Anilinkrisis im Jahre 1860. Die Folge 
waren einerseits eine Vergrößerung der Teer- 
destillationen, andererseits das Verschwinden der 
meisten kleinen Farbenfabriken, zum großen Schmerze 
ihrer Besitzer, denn für diese war eine goldene Zeit 
rasch vorübergegangen. Bezahlte man doch 1860 
das Pfund reines Anilinrot mit 40 Talern, das sind 
240 Goldmark für ein Kilogramm, einen Preis, 
welchen erst die letzte Zeit des Krieges wieder zum 
Leben erweckte. 

Immerhin war die Anzahl der Farbstoffe damals 
noch beschränkt, so daß der Verfasser eines Buches 
über die Tapetenfabrikation, Professor Exner, im 
Jahre 1869 mit Bezug auf das Anilin die Prophe- 
zeiung aussprechen konnte: 

„Ich bin der festen Ansicht, daß man mit der 
Zeit dahin kommen wird, nicht nur alle Hauptfarben, 
sondern auch alle nur denkbaren Misch- und Ueber- 
gangsfarben aus diesem Körper zu gewinnen.“ 

Heute wissen wir, daß sich diese Prophezeiung 
sehr bald erfüllt hat, daß neben dem Anilin zahl- 
reiche andere Stoffe Ausgangsprodukt der Teerfarb- 
stoffe geworden sind. Heute ist die Zahl der Teer- 
farbstoffe Legion, und sie ist noch immer im Steigen 
begriffen. Es will uns unglaublich erscheinen, daß, 
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wie Prof. Paul Krais berichtet, in den Jahren 1908 
bis 1912, also in fünf Jahren, zehn Farbenfabriken 
zusammen 1136 neue Farbstoffe hergestellt und zum 
Verkauf gebracht haben, das somit bei Berücksichti- 
gung der Gesamtproduktion jeder Tag mindestens 
einen neuen Farbstoff zur Welt bringt. 


Blicken wir nochmals auf die sechziger Jahre des 


19. Jahrhunderts zurück, so erkennen wir die ungemein 
rasche Entwickelung, welche die Teerfarbenfabri- 
kation schon zu Anfang nahm, an der Tatsache, daß 
der Umfang der Fabrikation von 1862 bis 1867, also 
in fünf Jahren, um das dreißig- bis vierzigfache zu- 
genommen hatte und das der Wert der deutschen 
Erzeugung im Jahre 1868 2% Millionen Taler = 
7% Millionen Goldmark betrug. Setzen wir dagegen 
nur die deutsche Ausfuhr an Farbstoffen im 
Jahre 1913, so hatte diese einen Wert von 217 Mil- 
Vonen Goldmark. 

In den ersten Jahren der Teerfarbenaera waren 
schon etwa 40 Jahre vergangen, seit die Papier- 
maschine die Welt erobert hatte. Die hiermit er- 
möglichte Massenproduktion an Papier erleichterte 
auch die Einführung der Teerfarbstoffe zum 
Färben des Papierstoffs. Ihre große färbende Kraft, 
ihre Leuchtkraft und der Wunsch des Publikums 
nach Farbenfreudigkeit führten dazu, daß die früher 
verwendeten Farbstoffe mehr und mehr ver- 
schwanden. Freilich blieb zunächst ein Rückschlag 
nicht aus: die mangelnde Lichtechtheit der damaligen 
Anilinfarben veranlaßte manchen Papierfabrikanten, 
zu alten, echteren Farbstoffen zurückzukehren. 
Außerdem hat damals das Märclſen von der ge- 
heimnisvollen Giftigkeit der Anilinfarben viele 
von ihrer Verwendung abgeschreckt. 

So kommt es, daß trotz der reichen Entwickelung 
der Teerfarbenerzeugung noch lange Zeit, bis in die 
achtziger Jahre hinein, auch Farbholzextrakte, 
Erdfarben und anorganische Farbstoffe zum Färben 
des Papiers verwendet werden. Daneben finden wir 
schon damals zum Färben des Papierstoffs die Teer— 
farbstoffe: Wasserblau, Methylviolett, Malachitgrün, 
Diamantfuchsien, Nigrosin, Vesuvin, die Eosin farb- 
stoffe und manche anderen. Später folgten dann 
Metanilgelb, Auramin, Naphtolgelb, Methylenblau, 
Baumwollscharlach, Orange II usw. Auch Pikrin- 
säure wurde damals (1886) zum Echtfärben von 
Gelb verwendet. 

Allmählich wurden auch die Echtheits- 
eigenschaften immer größer, und es ist wie 
eine gütige Schicksalsfügung, daß uns gerade damals 
die Küpenfarbstoffe mit dem künstlichen Indigo 
an der Spitze mit ihren hervorragenden Echtheits- 
eigenschaften beschert wurden. Freilich ist es für 
den Papierfabrikanten zu umständlich, das beim 
Färben mit diesen Farbstoffen obwaltende Prinzip, 
nämlich die Reduktion des Farbstoffes in alka- 
lischer Lösung außerhalb des zu färbenden Gutes 
und die Oxydation des Farbstoffes auf der 
Faser, im Holländer vorzunehmen. Trotzdem aber 
bleibt diese Gruppe von Farbstoffen, wie z. B. 
die In danthren farbstoffe, dem Papierfärber 
nicht. verschlossen, denn er kann sie als fertige 
Farbstoffe, in Form einer Paste oder als Pulver, dem 
Papierstoff zusetzen. Der hohe Preis dieser Farb- 
stoffe schränkt ihre Verwendung zum Sattfärben ein, 
aber zur Abtönung, zur Bläuung des weißen Papier- 


stoffs haben z. B. die Indanthrenfarbstoffe heute das 


säureempfindliche Ultramarin fast völlig verdrängt. 


lichkeit. 


Die Ansicht, daß es keine echten (lichtechten) 
Teerfarbstoffe gibt, hat sich aus jener ersten Zeit der 
unechten Anilinfarben bis in die neuste Zeit erhalten. 
Noch heute gibt es Laien genug, die erstaunt sind, 
wenn man sie über ihren Irrtum aufklärt. Die erste 
allgemeine und deshalb sehr dankenswerte Aufklärung 
gaben die Farbenfabriken selbst auf der Werkbund- 
ausstellung in Köln im Jahre 1912, wo sie herrliche, 


leuchtende Stoffe ausstellten, deren Farben dem 


Lichte der Sonne widerstehen. Seitdem sind die Be- 
mühungen, die Lichtechtheit der Farbstoffe zu ver- 
bessern und deren Anzahl zu vermehren, gewachsen, 
und heute beginnt ganz allmählich der Begriff 
„Lichtechtheit“, wenigstens in den Kreisen der 
Textilfärber, populär zu werden 

In der Papierfabrikation bleibt aber noch 
manches zu wünschen: Obgleich wir natürlich auch 
hier die Möglichkeit haben, lichtecht zu färben, gilt 
die lichtecht gefärbte Tapete z. B. immer noch als 
ein Luxus. Wir sollten dahin kommen, daß Tapeten- 
papiere nur mit echten Farbstoffen gefärbt werden. 

In früheren Zeiten war dies eine Selbstverständ- 
Noch die Papiertapeten aus den sechziger 
Jahren des 19. Jahrhundert sind zum größten Teil 
mit echten Farbstoffen gefärbt worden, sie besitzen 
noch heute ihre volle Leuchtkraft, wie Muster aus 
jenen Zeiten erkennen lassen. Freilich waren alle 
Tapeten der damaligen Zeit Erzeugnisse der Bunt- 
papierfabrikation, also der nachträglichen Färbung. 
Auch die Grundierung des Papiers nahm der Tapeten- 
fabrikant selbst vor und brachte dann die Muster 
durch Aufmahlen, Aufspritzen oder Aufdrucken, 
meist anorganischer Farben, hervor. 

Wie wenig Zutrauen der Tapetenfabrikant da- 
mals zu dem in der Masse gefärbten Papier hatte, 
zeigt eine Mahnung aus dem schon erwähnten Buche 
von Prof. Exner; dieser sagt: 

„Es lasse sich kein Fabrikant bunter Papiere 
einfallen, ein in Papierfabriken gefärbtes Papier an- 


zuwenden und nochmals färben zu wollen.“ 


Heute werden fast alle Tapetenpapiere in der 
Masse, also in der Papierfabrik gefärbt und erst dann 
in der Tapetenfabrik mit Mustern versehen. Eine 
Ausnahme bilden die Papiere, die nach den neuesten 
Verfahren schon direkt auf der Papier- 
maschine mit Mustern versehen werden. Die 
entsprechenden Verfahren habe ich vor Jahren in 
einem kleinen Buch zusammengestellt. Den größten 
Anteil an der Entwickelung dieser Methoden haben 
die Höchster Farbwerke. Ich bin in der 
Lage, Ihnen auch heute einige Muster nach ganz 
neuen Verfahren dieser Fabrik zu zeigen. 

Aber auch der lichtechteste Farbstoff hat keinen 
Bestand, wenn man nicht das Verhalten der 
Papierrohstoffe berücksichtigt. Es wäre 
ganz verkehrt, ein stark holzschliffhaltiges Papier 
echt färben zu wollen; denn Holzschliff wird schon 
nach kurzer Zeit vom Sonnenlicht stark gebräunt: 
aber auch ungebleichter Sulfitzellstoff muß hier aus- 
scheiden. Wesentlich besser verhält sich der un- 
gebleichte Natronzellstoff, und ohne Bedenken 
können die gebleichten Zellstoffe verwendet werden. 
Ich brauche kaum zu erwähnen, daß gebleichte Halb- 
stoffe aus Baumwoll- und Leinenlumpen am besten 
geeignet sind *). 


*) Verfasser erläutert diese und die folgenden 
Darlegungen durch Muster der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik, 
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Um Tapetenpapiere lichtecht zu färben, stehen 
viele substantive Farbstoffe zur Ver- 
fügung, wie z. B. Baumwollgelb, Thiazinrot, Baum- 
wollrot, Papiergelb, verschiedene Papierechtblau- 
Marken, die in Verbindung mit Kupfersulfat her- 
vorragend lichtechte Färbungen liefern und als Er- 
satz für das gar nicht alkalibeständige Berliner Blau 
dienen. 

Unübertroffen bleiben für diesen Zweck die 
Küpenfarbstoffe und besonders die Pig- 
mentfarben der letzten Jahre, die Lithol- und 
Autholecht-Farbstoffe, von denen einige die Echt- 
heit des Chromgelbs besitzen, ferner gehören hier- 
her die Helioecht-Farbstoffe und wie die Bezeich- 
nungen der verschiedenen Farbenfabriken lauten. 

Die Pigmentfarbstoffe, welche zu den so- 
genannten Körperfarbstoffen zählen und Farblacke 
sind, besitzen eine ausgezeichnete Deckkraft, wie sie 
die gewöhnlichen Teerfarbstoffe nicht aufweisen. 
Diese Deckkraft entwickelt sich besonders dann, 
wenn die Farbstoffe so lange wie möglich an der 
Mahlung des Papierstoffs im Holländer teilnehmen. 
Die Säure-, Alkali- und Reibechtheit, Eigenschaften, 
welche bei der Tapetenfärbung ebenfalls eine Rolle 
spielen, sind: bei den Pigmentfarbstoffen auch aus- 
gezeichnet. 

In allen Fällen der Papierfärberei, wo wir auf 
Lichtechtheit verzichten können, stehen uns nun die 
unzähligen Farbstoffe der anderen Klassen, zunächst 
die sauren und basischen, dann die substan- 
tiven Farbstoffe zur Verfügung. Auch hierbei folgen 
wir ım allgemeinen den Erfahrungen und Gesetzen. 
welche für die Textilfärberei maßgebend sind — 
handelt es sich doch um denselben Rohstoff — 
die pflanzliche Faser, die auch im Baumwoll- und 


Leinenhalbstoff und in den verschiedenen Zell- 
stoffen stets aus derselben Grundsubstanz, aus 
Cellulose besteht. Freilich verfahren wir im ein- 


zelnen auch hier nicht blindlinks. Vielmehr wissen 
wir, daß einerseits der Rohstoff und andererseits 
der Zweck des daraus bereiteten Papiers die Aus- 
wahl aus diesen drei Klassen, und weiter auch der 
einzelnen Farbstoffe selbst, bestimmen. 

Die Gerbstoffbeize, welche zur Fixierung der 
basischen Farbstoffe auf der textilen 
faser dient, wird beim Holzschliff und bei den un- 
gebleichten Zellstoffen bis zu einem gewissen Grade 
durch den Ligningehalt dieser Rohstoffe vertreten. 
so daß wir auch diese vorwiegend mit basischen 
Farbstoffen färben. 

Die mangelnde Verwandschaft der sauren 
Farbstoffe zur Cellulosefaser und zum Lignin zwingt 
uns, andere Hilfsmittel zur besseren Befestigung 
anzuwenden, wenn wir, wie wir dies müssen, auf 
möglichst farblose Abwässer Wert legen. Ein 
solches Hilfsmittel haben wir in der in Verbindung 
mit Tonerdesulfat vorgenommenen Harz- 
leimung, die ja ohnedies für andere Zwecke bei 
der Papierbereitung angewendet wird. Wenn wir 
also gebleichte Rohstoffe satt und billig färben 
wollen, so werden wir saure Farbstoffe in Ver- 
bindung mit der Harzleimung anwenden. 
Weiterhin werden hier, besonders in Rücksicht auf 
farblose Abwässer, die Kombinationen saurer und 
basischer Farbstoffe, wobei eine gegenseitige Aus- 
fällung stattfindet, in Frage kommen. 

Die substantiven Farbstoffe bleiben dann 
für bessere, teurere Papiere aus gebleichten Roh- 


Baumwoll- 


stoffen, denn diese besitzen ausgesprochene Ver— 
wandschaft zur Cellulose, bedürfen also keiner 
Beize, um aufgenommen zu werden. 

Was den Einfluß der Leimung auf die 
Teerfarbstoffe anbelangt, so ist der des Harzleims 
in den weitaus meisten Fällen als günstig zu be- 
trachten, ebenso der des Aluminiumsulfats. 

Nicht trifft dies jedoch in dem Maße für das 
als Ersatz für den Alaun verwendete Natrium- 
bisulfat zu. Dieses fixiert gerade die sauren 
Farbstoffe nur sehr unvollkommen, so daß keine 
satten Töne, aber stark gefärbte Abwasser erzielt 
werden. Auch die Färbung mit substantiven Farb- 
stoffen leiden zum Teil unter der Anwendung von 
Bisulfat. Wir sehen daraus, welche Bedeutung das 
Aluminiumsulfat für die Färberei des Papier- 
stoffs besitzt; es erweist sich hier als Beize, und 
zwar ohne den Ton des Farbstoffes wesentlich zu 
verändern *). 

Von jeher ist für die Färberei und auch für die 
Papierfärberei Bedingung gewesen, ein weiches 
Fabrikationswasser zu verwenden, so lesen 
wir schon in alten Färbevorschriften. Bei den 
früher verwandten Pflanzenfarbstoffen war diese Be- 
dingung allerdings wichtiger als heute. Aber auch 
die Teerfarbstoffe und die damit ausgeführten Fär- 
tungen können unter salzreichen Wasser leiden, 
besonders dann, wenn das Fabrikationswasser viel 
Magnesiumchlorid enthält, wie dies’ z. B. bei vielen 
der im deutschen Kalirevier liegenden Papierfabriken 
der Fall ist. Bei dem hohen Salzgehalt dieses 
Wassers kann es dazu kommen, daß aus den Farb— 
stoffen, besonders den sauren und substantiven, mit 
den Magnesiumsalzen unlösliche Niederschläge, so- 
genannte Farblacke entsteheh; diese sind grob- 
flockig und von stumpfer Färbung und sind oft die 
Ursache fleckiger und ungleichmäßiger Färbung des 
Papiers. Ueberdies ist ein größerer Farbstoffver- 
brauch die Folge. 

Daß das Fabrikationswasser auch möglichst frei 
von organischen Stoffen, von Humussäuren und 
Eisen sein soll, versteht sich von selbst. 

Bei allen papierfärbereitechnischen Untersuchun- 
gen hat man früher immer nur das Verhalten der 
Faserstoffe zu den Farbstoffen berücksichtigt. Da 
wir aber vielen Papieren auch beträchliche Mengen 
von Füllstoffen zusetzen, so scheint es nicht 
unwichtig, auch das Verhalten der Füll- 
stoffe zuden Teerfarbstoffen zu kennen. 
Grundlegende Versuche dieser Art, die allerdings 
kaum über das Statistische hinausgehen, habe ich 
vor einigen Jahren schon mit Schubert zu- 
saınmen in Darmstadt vorgenommen. Wir konnten 
damals folgende Feststellungen machen: Von den 
in der Papierindustrie gebräuchlichsten Füllstoffen: 
China clay, Kaolin, Ton, Talkum, Asbestine und 


Blanc fixe, nehmen die sauren Silikate am besten 


die basischen und die substantiven Farb- 
stoffe auf, viel geringere Mengen dagegen von den 
sauren Farbstoffen. Das beste Aufnahmever- 
mögen zeigt Asbestine. Das neutrale Bariumsulfat 
wird von allen Füllstoffen am schlechtesten an- 
gefärbt, und zwar durch alle Farbstoffarten. 

Die Färbungen der Silikate und des Blanc fixe 
mit sauren Farbstoffen sind nicht echt, sie lassen 


*) Verfasser erläutert das Gesagte an Hand von 
Mustern. welche die Höchster Farbwerke zur Ver- 
fügung stellten. 
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sich mit Wasser wieder auswaschen, während die 
Färbungen der sauren Silikate mit basischen und 
substantiven Farbstoffen beständig sind. 

Da somit die Füllstoffe die Fixierung gewisser 
l’arbstoffe durch die Papiermasse verbessern, so 
sollte man daraus die praktische Nutzanwendung 
ziehen und die sauren Farbstoffe nicht verwenden, 
wenn man das Papier mit sauren Silikaten be- 
. schwert, dagegen die basischen und substativen be- 
vorzugen. 

Will man auf Grund des färberischen Verhaltens 
eine Auswahl der Füllstoffe treffen, so sollte man 
gefärbte Papiere nicht mit Blanc fixe beschweren. 
Diese Regeln lassen sich übrigens auch im Hin- 
blick auf die Beschaffenheit des Papiers ohne 
Schwierigkeiten einhalten. 

Neben der Zugehörigkeit eines Farbstoffes zu 
einer bestimmten Klasse, spielt aber auch seine Zu- 
sammensetzung, insbesondere die Größe seines 
Moleküls eine gewisse Rolle, wenn es sich um das 
Verhalten zu den Füllstoffen handelt. Es scheint, 
als ob auch von den basischen und substantiven 
Farbstoffen nur die kompliziert zusammengesetzten 
mit großem Molekulargewicht echte Färbungen mit 
den sauren Silikaten eingehen. 

Diese eigenartigen Verhältnisse führten zu den 
verschiedensten Theorien über die Anfärbung an- 
organischer Substrate. Es würde jedoch zu weit 
führen, diese hier näher zu erörtern. Auch bedarf 
das Gebiet noch sehr viel weiterer experimenteller 
Bearbeitung. 

Neuerdings haben wir in Darmstadt auch eine 
Reihe anderer Füllstoffe in den Kreis unserer Unter- 
suchung gezogen, zum Teil solche, welche bisher bei 
der Papierbereitung nicht verwendet worden sind 
und welche wir uns auf künstlichem Wege her- 
stellten. 

Dies waren die Silikate des Aluminiums, des 
Kalziniums und Magnesiums, ferner amorphe und 
gallertartige Kieselsäure, Kieselgur, Aluminium- 
hydroxyd und andere. 

Das Ziel der Untersuchung, die von Dipl.-Ing. 
Grötzinger ausgeführt wurde, war zunächst 
praktischer Art, wir wollten eine gute Fixierung der 
Farbstoffe durch den Füllstoff in der Weise er— 
reichen, daß wir beides, d. h. den Füllstoff und die 
Anfärbung, innerhalb des Papierstoffs erzeugten. 
Dies geschah bei den Silikaten in der Weise, daB wir 
den Papierstoffbrei zunächst mit der Lösung des 
Farbstoffes, sodann mit Wasserglaslösung (als 
Silikatquelle) und endlich mit dem betreffenden 
Fällungsmittel, mit Aluminiumsulfat, Kalziumchlorid, 
Magnesiumsulfat u. a. versetzten. 

Wir erhielten so die gefärbten Silikate des Alu- 
miniums, Kalziums und Magnesiums, also die ent- 
sprechenden Farblacke innerhalb des Papierstoffs. 
Wir fanden, daß unsere Absicht auf diese Weise 
verwirklicht werden konnte und daß diese Kom- 
bination der Beschwerung und Färbung einige Vor- 
teile bietet: 

Einerseits sind die Ausbeuten an Füllstoff durch- 
aus befriedigend. Bei einer nur geringen Stoffdichte 
von 1%% Proz. verblieben von den angewandten 
Chemikalien: | 

42 Proz. als Kaliziumsilikat, 
. 45 Proz. als Magnesiumsilikat 
und sogar 65 Proz. als Aluminiumsilikat 
im fertigen Papier. 
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Was die Art der Färbung anbelangt, so können 
wir annehmen, daß der Farbstoff als Silikatlack 
niedergeschlagen und in dieser Form von der Cellu- 
losefaser adsorbiert wird. Die nur wenig gefärbten 
Abwässer sind ein Beweis für die Vollständigkeit 
dieser Absorption. Auch die milchige Trübung, 
welche der Papierbrei bei der sonst üblichen, ge- 
trennten Zugabe von Farbstoff und Füllstoff zeigt, 
fällt hier fort. 

Der oben angedeuteten Auffassung entspricht 
auch die Echtheit der Färbung: Die (außerhalb) 
des Papierstoffs angefärbten Silikate lassen sich mit 
Wasser nicht mehr auswaschen, auch gegen Waschen 
mit Alkohol sind sie zum größten Teil beständig. 
Auch die Lichtechtheit solcher Färbungen wird auf 
diese Weise verbessert. 

Durch diese Methode wird also die Anfärbung in 
bester Weise mit einer „mineralischen Leimung“ des 
Papiers vereint, und so treten außerdem naturgemäß 
auch die Besonderheiten und Vorteile dieser mine- 
ralischen Leimung dort, wo sie erwünscht ist, in die 
Erscheinung. 

Wir haben dann, wie bereits erwähnt, die Farb- 
lacke auch außerhalb des Papierstoffs her- 
gestellt und dann erst, in pulveriger Form, im Hol- 
länder verwendet. Dieses Verfahren dürfte zwar 
auch in vielen Fällen brauchbar sein, jedoch ist der 
andere Weg bei weitem vorzuziehen. 

Was den Grad der Anfärbung der von uns 
verwandten Füllstoffe durch die verschiedenen Farb- 
stoffarten anbelangt, so werden die sauren Sili- 
kate, die Kieselgur und die amorphe Kieselsäure 
sehr gut durch die basischen Farbstoffe an- 
gefärbt; bei den sauren Farbstoffen ist die Anfär- 
bung dagegen wesentlich geringer. Umgekehrt ist 
es dagegen bei dem Aluminiumhydroxyd; 
dieses wird von basischen Farbstoffen nur sehr 
wenig, von sauren Farbstoffen dagegen recht gut 
angefärbt. 

Hiermit wird die schon vorher mitgeteilte Fest- 
stellung bestätigt, wonach die sauren Silikate den 
basischen—diebasischenaberdensauren 
Farbstoff am besten aufnehmen. 

Auch hier muß ich auf eine weitere Erörterung 
der theoretischen Schlußfolgerungen verzichten, denn 
auch hier muß das statistische Material noch nach 
den verschiedensten Richtungen hin ergänzt werden. 

Die hier ausgelegten Musterkarten erläutern das 
Gesagte. Dabei erkennt man durchweg, daß das mit 
Aluminiumsilikat verarbeitete Papier am 
sattesten gefärbt ist. 

Meine Herren! Ich hoffe, Sie haben den Ein- 
druck gewonnen, daß die Papierfärberei auch über 
das Uebliche hinaus manches Interessante bietet — 
ganz abgesehen von der Frage nach einer befrie- 
digenden Theorie der Färbung der Cellulosefaser — 
und daß die Papierfärberei große Wichtigkeit als 
Veredelungsoperation in der Papierfabrikation 
besitzt. l 

So werden Sie es auch verstehen, wenn man die 
Papierfärberei zum Lern- und Lehrgebiet erhebt. Dies 
ist an unserer technischen Hochschule in Darmstadt 
bereits seit vielen Jahren geschehen. Wir halten 
dort in den Wintermonaten ein besonderes 
Papierfärbereipraktikum ab, das noch 
von Herrn Prof. Schwalbe ins Leben gerufen 
worden ist. Hier sollen die Studierenden des 
Papieringenieurwesens zwar nicht zu Papierfärbern 
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ausgebildet werden — das kann nur die Praxis 
bringen — aber sie erhalten doch eine Uebersicht 
über das Verhalten der verschiedenen Faserstoffe 
zu den verschiedenen Farbstoffklassen, und zwar an 
Hand einer großen Anzahl praktischer Labora- 
toriumsversuche, die sie selbst ausführen. So glaube 
ich, daß unsere jungen Papieringenieure auch auf 
diesem Gebiet gut gerüstet in die Fabriken ein- 
treten. 

Zur Abhaltung des Papierfärbereipraktikums be- 
sitzt das von mir geleitete Institut für Cellulose- 
chemie einen schönen, großen Versuchsraum. Er 
enthält zwei Versuchsholländer, eine Einrichtung 
zum Schöpfen von Papierbogen aus der Bütte, zwei 
Pressen zur Entwässerung und einen großen dreh- 
baren Trockenzylinder zum Trocknen der Papier- 


bogen. Kleinere Versuche werden in Glasgefäßen 
vorgenommen. Der in den Gefäßen befindliche Stoff 
kann mechanisch gerührt werden. Das Rührwerk 


erlaubt die Anstellung von sechs und acht Versuchen 
nebeneinander. Hier können auch Leimungsver- 
suche u. dgl. gemacht werden. Um auf schnellstem 
Wege ein Papiermuster zu erhalten, bedienen wir 


uns eines sogenannten Körtings- Apparates. 
Dieser saugt mit großer Intensität das Wasser aus 
dem auf einem Siebe befindlichen Papierstoff ab, 
sodaß einschließlich Trocknung in wenigen Minuten 
ein Muster erhalten werden kann. 


Zur besseren Veranschaulichung habe ich ein 
Bild des Raumes mitgebracht, ein Diapositiv, das ich 
Ihnen hier vorführen möchte. | 


Im Anschluß daran dürfte es vielleicht auch von 
Interesse sein, die übrigen Räume des Instituts für | 
Cellulosechemie zu sehen. 


Mit diesen Bildern möchte ich meine Ausfüh— 
rungen schließen. 

Es war mir eine große Freude, vor dieser Ver- 
sammlung von Fachkollegen sprechen zu dürfen, 
und ich möchte Ihnen, meine Herren, und dem Vor- 
stand Ihrer Vereinigung, nochmals meinen verbind- 
lichsten Dank aussprechen und die Hoffnung daran 
knüpfen, daß die fachlichen und zugleich auch die 
freundschaftlichen Beziehungen zwischen Schweden 
und Deutschland stets fester geknüpft werden 
mögen. “u 


W. 


Industrie und Wasserrecht. 
Von Ingenieur H. Gebers, Hirschberg i. Schl. 


Jedem Fachmann, der sich viel mit den Fragen 
des preußischen Waserrechtes beschäftigt, muß auf- 
fallen, welche Unklarheit und Unsicherheit in den 
Kreisen der Industrie über die einschneidenden Be— 
stimmungen des „neuen“ Wassergesetzes noch be- 
steht, obgleich dieses Wassergesetz bereits vor acht 
Jahren in Kraft getreten ist. Da nun die zehnjährige 
Frist, welche das Gesetz zur Eintragung der beim 
Inkrafttreten bestehenden Wasserrechte in das 
Wasserbuch gesetzt hat. in Kürze abgelaufen ist, sei 
hier noch einmal auf die wichtigsten Bestimmungen 
des Gesetzes erläuternd hingewiesen. 

Der Zweck des Gesetzes ist, in Preußen ein ein- 
heitliches, klares Wasserrecht zu schaffen, damit die 
oft ein Menschenalter überdauernden und selten zu 
einem guten Ende führenden Wasserprozesse in Zu- 
kunft vermieden werden. Von den über 100 bisher 
gültigen Wassergesetzen und Verordnungen werden 
daher durch das neue Gesetz 74 vollständig aufgehoben. 
Die Bestimmungen des Gesetzes erstrecken sich sowohl 
auf die oberirdisch abfliebenden Gewässer wie auch 
auf die stehenden Seen und die unterirdischen Grund- 
wassertröme. An allen diesen Gewässern steht jeder- 
mann das Recht des Gemeingebrauches, das ıst des 
Schöpfens mit Handgefäßen, des Badens, 
Wäschespülens, Eislaufens usw. zu, wobei selbst- 
redend ist. daß dieser „Jedermann“ an den. Wasser- 
lauf angrenzt oder ihn auf einem öffentlichen: Wege 
oder sonstwie erreichen kann. 

Alle Rechte nun, welche über den Gemeingebrauch 
hinausgehen, sollen besonders nachgewiesen werden, 
damit die Waserpolizeibehörde eine genaue Uebersicht 
über die an jedem Wasserlauf bestehenden Rechte hat 
und deren Innehaltung nicht nur beobachten, sondern 
auch eine etwaige Beeinträchtigung der Rechte ver- 
hindern kann. Zu diesem Zweck sind die Wasserbücher 
geschaffen, welche für jeden Flußlauf angelegt wurden 
und eine genaue Beschreibung des Wasserlaufes und 
seines Zuflußgebietes enthalten, sowie alle über den 


Gemeingebrauch hinausgehenden Wasserrechte genau 
nachweisen müssen. Die Wasserbücher werden bei den 
Bezirksausschüssen geführt, Abschriften sollen auf den 
Landratsämtern niedergelegt werden. Die Einsicht- 
nahme in die Wasserbücher ist jedermann gestattet. 

Bei Erlaß des Gesetzes nahm man an, daß es mög- 
lich sein werde, innerhalb zehn Jahren nach dem In- 
krafttreten alle bestehenden Wasserrechte eintragen zu 
können; man setzte daher eine zehnjährige Frist aus, 
in welcher alle bestehenden Wasserrechte, welche ein- 
getragen werden müssen, zur Eintragung anzumelden 
sind. Die Eintragung aller Rechte in dieser Zeit wird 
unmöglich sein, weil in den Kriegsjahren sich nur 
wenige mit diesen Angelegenheiten befassen konnten 
oder mochten und weil die Prüfung der beigebrachten 


Nachweise für das Bestehen des Rechtes oft lange 


Zeit in Anspruch nimmt. Dennoch ist eine Ver- 
längerung der Frist kaum zu erwarten. weil ja schon 
de Anmeldung des Rechtes zur Eintragung 
genügt. 

Welche Rechte müssen nun einge- 
tragen werden? Alle über den Gemeingebrauch 
hinausgehenden Rechte, welche gleichzeitig über die 
Grenzen des eigenen Grundstückes hinaus irgend einen 
wasserwirtschaftlichen Einfluß haben. Dahin gehören 
also: Das Aufstauen eines Wasserlaufs, das Ableiten 
des Wassers, die Anlage von T.andungs- oder anderen 
Stegen oder Treppen an oder in einem Fluß, welcher 
nicht zum eigenen Grundstück gehört, Anlage von 
Häfen, Anlage von Badeanstalten, die über den eigenen 
Bedarf hinausgehen, die Entnahme von Wasser aus 
Flüssen oder Untergrundströmen zu irgend einem 
industriellen Zweck oder zur Anlage von Wasser- 
leitungen (auch reinen Hauswasserleitungen), die Ein- 
leitung jeglicher Fabrikationsabwässer, sei es geklärt 
oder ungeklärt, in einen Fluß oder den Untergrund; 
die Einleitung von Tagewässern ın einen Fluß, wenn 
dieses Wasser in Kanälen gesammelt wird, desgl. die 
Einleitung von Hausabwässern usw. 
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Es können ferner eingetragen werden alle diese 
genannten Rechte, wenn ihr wasserwirtschaftlicher 
Einfluß nicht über die eigenen Grundstücksgrenzen 
hinausgeht. 

Sollen nach dem Inkrafttreten des Gesetzes (1. Mai 
1914) derartige Rechte erworben werden, so müssen 
sıe vom Bezirksausschuß besonders verlichen werden. 
Die zur Zeit des Inkrafttretens des Gesetzes bereits 
bestehenden Rechte bleiben auch ferner bestehen, wenn 
am 1. Januar 1913 rechtmäßige Anlagen zu ihrer 
Ausübung vorhanden waren oder mit der Errichtung 
begonnen ist. Diese Bestimmung führt vielfach zu 
Mißverständnissen. Sie bedeutet, daß im Anfechtungs- 
falle die Rechtmäßigkeit der Anlage nachgewiesen 
werden muß, und das ist im allgemeinen schr selten 
möglich, Ich weise dabei besonders darauf hin, daß 
z. B. gewerbepolizeiliche Genehmigungen von Stau- 
anlagen oder Abwassereinleitungen, strompolizeiliche 
Genehmigungen zur Anlage von Häfen, Bollwerken, 
Wassereinleitungen usw., Regierungsgenehmigungen 
zur Anlage von Kanalisationen oder zentralen Wasser- 
versorgung niemals allein die Rechtmäßigkeit der An— 
lage im privatrechtlichen Sinne des Gesetzes nach- 
weisen können. weil alle diese Genehmigungen nur 
polizeilicher Natur sind. Da am ı. Mai 1924 alle Wasser- 
rechte, die wirtschaftlich über die eigenen Grund- 
stücksgrenzen auswirken und bis dahin zur Eintragung 
nicht angemeldet sind oder deren rechtmäßiges Be— 
stehen nicht durch einwandfreie Privaturkunden nach— 
gewiesen werden kann, als erloschen gelten, so tut man 
gut, sich sehr eingehend mit der Prüfung der Frage 
zu beschäftigen, ob man das Recht eintragen lassen 
will oder nicht; in den meisten Fällen wird man sich 
zweckmäßigerweise des Rates eines erfahrenen Fach- 
ınannes bedienen müssen. Ja, ich gehe sogar noch 
weiter und rate dringend, auch diejenigen Rechte, 
welche nicht eintragspflichtig. sondern nur 
eintrags fähig sind, eintragen zu lassen; denn es 
handelt sich hier um eine Maßnahme für alle Zeiten 
und man kann nie vorausschen, ob nicht einmal Ver- 
hältnisse eintreten, welche die Wirkung des jetzt aus- 
geübten Wasserrechtes über die eigenen Grundstücks- 
grenzen hinausgehen lassen, z. B. bei Abzweigung 
von Grundstücksteilen, bei Entnahme von Wasser 
aus Grund wasserströmen usw. 

Nicht selten hört man nun die Ansicht, daß durch 
die Eintragung des Rechtes in das Wasserbuch das 
Recht gegen alle späteren Zugriffe oder Beeinträchti- 
gungen geschützt sei. Dies ist durchaus nicht 
der Fall. Die Eintragung eines Rechtes in das 
Wasserbuch begründet kein Recht, sondern läßt nur 
vermuten, daß das Recht in dem eingetragenen Um- 
fange besteht. Besitzt man also keine einwandfreien 
Urkunden über das Bestehen des Rechtes — solche 
sind in 99 von 100 Fällen nicht vorhanden — so ist 
dringend zu empfehlen, das Recht vor der Eintragung 
durch einen Beschluß des Bezirksaus- 
schusses sicherstellen zu lassen. Ein der- 
artiger Sicherstellungsbeschluß ist (ebenso wie der 
Verleihungsbeschluß bei neu zu begründenden Rechten) 
eine Beweisurkunde für das Bestehen des Rechtes und 
schützt dieses für alle Zukunft vor Zugriffen oder 
Beeinträchtigungen irgend welcher Art. Das Sicher- 
stellungsverfahren ist zwar häufig nicht ganz einfach 
und verursacht einige Kosten, seine Bedeutung ist abcı 
von nicht zu unterschätzendem Wert, der gewöhnlich 
erst erkannt wird, wenn in dem Verizhren Wider- 
sprüche oft einschneidendster Art und nicht selten von 
ganz unerwarteter Stelle seitens Dritter ehed,en und 


geltend gemacht werden. Da alie sciæne Widersprüche 


in dem Verfahren vor Sachverständigen verhandelt und 


beseitigt werden müssen, so vermeidet man auf alle 
Fälle einen kostspieligen Zivilprozeß mit unsicherem 
Ausgange. Zudem schließt das Verfahren alle späteren 
Widersprüche aus! Man lasse sich also nicht von 
IHalbwissern raten, daß die Eintragung genüge, son- 
dern prüfe vorher genau, ob die etwa vorhandenen Ur- 
kunden in privatrechtlichem Sinne geeignet sind, einen 
Beweis für das Bestehen des Rechtes zu bilden; ist 
diese Frage nicht ganz klar zu bejahen, so leite ınan 
unbedingt das Sicherstellungsverfahren ein, bediene 
sich dabei des Rates eines wirklichen Fachmannes, 
da die umfangreiche Materie des über 400 Para- 
graphen umfassenden Wassergesetzes in unklaren 
Köpfen schon' viel Unheil angerichtet hat. Sicher- 
gestellte Rechte werden von Amts wegen in das 
Wasserbuch eingetragen. 

Neu und wichtig ist die Bestimmung, daß die 
Wasserpolizeibehörde, das ist bei Wasserläufen zweiter 
Ordnung der Landrat bzw. die Stadtpolizeibehörde, 
bei Wasserläufen dritter Ordnung der Amtsvorsteher. 
nunmehr das Recht und die Pflicht hat, auch die ein- 
getragenen Rechte, obgleich diese eine Privatange— 
legenheit sind, zu schützen. Diese Maßregel ist geeig- 
net, manchen unliebsamen Zivilprozeß zu verhüten. 
Ein Verzeichnis der Flüsse zweiter Ordnung liegt auf 
den Landratsämtern aus; die Flüsse erster Ordnung 
sind im Gesetz namentlich aufgeführt, alle übrigen 
Flüsse und Bäche gehören zu den Wasserläufen dritter 
Ordnung. Bemerkt sei noch, daß das Sicherstellungs- 
verfahren abgesehen von den baren Auslagen des Be- 
zirksausschusses und der staatlichen Stempelgebühren 
(sowie der Kosten für die Anfertigung der Planunter- 
lagen) vor der Behörde keine Kosten verursacht. 


—— 
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Austin M. Ward: Die Gewinnung der festen Rück- 
stände aus den Abwässern von Papiermaschinen. 
(„The Paper Makers Mouthly Journal“, Vol. LX, 
15. Mai 1922.) 

Dieses heute so wichtige Thema behandelte der 
Autor in einem am 17. Februar vor der Man- 
chester Section gehaltenen Vortrag und be- 
merkte zunächst, daß er vom Standpunkt der Druck- 
papierfabrikation durchgeführt sei. Tür den obigen 
Zweck kommen hauptsächlich acht Arten verschie- 
dener Einrichtungen in Betracht: 

1. Sinkkästen mit Filterpressen; 2. Sinkkästen 
ohne dieselben mit direktem Einpumpen des Boden- 
schlammes in die Holländer; 3. große konische Sink- 
kästen, aus denen das Schlammwasser in der Ma- 
schine oder im Holländer verarbeitet werden kann; 
4. Füllners Filzfilter; 5. Wandels „Save-all“, ein 
rotierender Siebzylinder, von dessen Oberfläche die 
darauf haftenden Ablagerungen mit einer Gautsch- 
Autor unbekannt ist; 8. ein amerikanischer „Save— 
all“ mit horizontaler Achse, dem das Abwasser am 
engen Ende zugeführt wird, durch die Siebmaschine 
austritt und wobei die abgefangenen Lasern am 
weiten Ende abgehen; 7. der neue Zenutrifugal-Sepa- 
rator nach Gees Patent, dessen Wirksamkeit dem 
Autor unbekannt ist; 8. eine amerikanische „Sıve- 
all“ in Kegelform mit senkrechter Rotationsachse. 

Bei der Besprechung dieser Einrichtungen er- 
fuhren die Sinkkästen die weitgehendste Betrach- 


Heft 17, 1922 


DER PAPIER-FABRIKANT 


557 


tung bezüglich der Abmessungen, Ausstattung, 
Wassereinlaß, Serienanordnung, bei welchen das Ab- 
wasser, entweder in den ersten Bottich eintretend, 
nach und nach alle folgenden füllt, oder wobei es 
von Anfang an auf die Bottiche verteilt wird. 
Letztere Methode ergab bessere Resultate. Bei der 
Anlage soll auf eine recht reichliche Bemessung der 
Sinkräume besonders Bedacht genommen werden, da 
bei starkem Abwasserabfluß Fasern und Füllmittel 
sonst verloren gehen. Fließen durchschnittlich in 
der Stunde z. B. 4000 Gallonen Wasser ab, so muB 
die Totalkapazität der Sinkkästen 32000 Gallonen 
betragen. Eine Bottichtiefe von 9—ıo Fuß ist des- 
wegen notwendig. um dem Schlamm genug Platz 
zur Ablagerung zu geben, die nur in fast un- 
bewegten, also tiefen Wasserschichten möglich ist. 
Eisenaluminium ist bei knapper Kapazität der Sink- 
anlage ein hilfreiches Zusatzmittel zum Abwasser, 
weil es den Thon koaguliert. ebenso die Cellulose, 
wenn sie sehr hydratisiert ist, und beide so viel 
rascher zum Absetzen bringt. Jeder Kasten muß 
einmal wöchentlich abgelassen und gereinigt wer- 
den, da anderenfalls der Schlamm bzw. dessen Thon 
und Fasern für gute Papiere unbrauchbar gewor- 
den sind. 


Filterpressen sind vorzugsweise dort notwendig, 
wo farbige oder gefärbte Papiere erzeugt werden. 
Nach den neuesten Methoden wird ihnen der in 
einem Nletallkessel gesammelte Schlamm durch 
einen Kompressor zugedrückt. 


Konische Sinkkästen sind für farbigen Schlamm 
ungeeignet, da sie bei jedem Fırbwechsel geleert 
und gereinigt werden müssen. 


Füllners Filzfilter sind für stark beschwertes 
Papier ungeeignet, desgl. Wandles „Save-all“ und 
die konischen „Save- alls“. 


Von allen bekannten und gebräuchlichen Ein— 
richtungen gibt zweifellos diejenige der Sinkkästen 
bei beschwerten Papieren das beste Ergebnis. Die 
meisten Fabriken verwenden cine Anzahl verschie- 
dener Einrichtungen in verschiedenen Kombinationen 
mit Sinkkästen, so daß von einem „Typus“ bis heute 
noch nicht die Rede sein kann. 


Für eine Fabrik, die z. B. unbeschwerte Schreib- 
papiere usw. erzeugt, wird sich am besten der Filz- 
filter ohne Benutzung von Sinkkästen eignen. 

Für eine Fabrik, die gefärbte Papiere herstellt 
und häufig das Fabrikat ändern muß, eignet sich ein 
Filzfilter oder ein „Save-all“, von denen das ge- 
färbte Wasser den Sinkkästen zugeführt werden 
kann. Für jede Maschine sollten zwei derselben be- 
stimmt sein und außerdem noch für alle zwei in 
Reserve. Der Schlamm jeder Farbe ist in Filter- 
pressen zu Kuchen zu verdichten, die für passende 
Wiederverwendung aufzubewahren sind. 

Bei der Fabrikation weißen Druckpapiers, wo 
größere Aufträge einlaufen, empfieht sich zunächst 
ein groBer Bottich zum Absetzen fester Teile, die in 
die Holländer kommen. Das überfließende Wasser 
gelangt zu Sinkkästen großen Umfangs mit eigenem 
Ein- und Auslaß sowie ein Wasch- und Ablaßventil 
am tiefsten Punkt. Der Schlamm aller Kästen wird 
in einem tiefer stehenden kreisrunden Sinkkasten 
mit Rührwerk gesammelt, von wo er zu den Hol- 
ländern gepumpt wird. l 

Ein Arbeitern kann in einigen Stunden täglich 
eine solche Anlage bedienen, sie erfordert keine Be- 


aufsichtigung bei Nacht, sofern die Sinkkästen richtig 
bemessen sind. — W. — 


Quellen von technischem Alkohol. Nach T. A. Boyd. 
(„The Papier Makers Monthly Journal“ Vol. LIX, 
Nr. II vom 15. November 1921.) 

Zurzeit sind eine der hauptsächlichsten Quellen 
für technischen Alkohol die bei der Zuckersaft- 
raffinierung entstehenden Melassem Der jährliche 
Verbrauch an diesen letzteren auf Cuba und Porto 
Rico beträgt 130000000 Gallonen. Andere Quellen 
sind stärkehaltige Nahrungsmittel und Cellulose ent- 
haltende Abfälle. In den letzten Jahren haben zwei 
Alkoholherstellungsbetriebe in genannter Gegend 
gute Erfolge mit der Verarbeitung von Holzabfällen 
gehabt. Diese Betriebe gewannen 15—20 Gallonen 
95 proz. Alkohol von jeder Tonne trockenen Holzes 
bei einem Kostenaufwand von 25 Cents für die Gal- 
lone. Von dem gesamten Holzabfall, der nicht mehr 
anders verwendet oder als Brennstoff verbraucht 
werden kann, müßte man 240 000 000 Gallonen 95 proz. 
Alkohol herstellen können, d. i. 15 Gallonen aus der 
Tonne trockenen Holzes, das man nur als Weichholz- 


abfall hat. 


Der große Verbrauch am Alkohol als Motor- 
brennstoff schließt seine Gewinnung aus Nahrungs- 
mitteln in großer Menge aus. 

Die Erzeugung der V. St. A. an Korn in den 
Jahren 1912—1919 betrug 2 740 000 000 Bushel. Dies 
gibt Alkohl aus Getreide, und zwar 2,75 Gallonen auf 
ı Bushel = 7 500 000 000 Gallonen. Der Heizwert dieser 
Alkoholmenge ist gleich demjenigen von 5 000 000 000 
Gallonen Gasoline, deren Produktion 1920 in den 
V. St. A. etwa 4 900 000 000 Gallonen betrug. 

Die Cellulose ist eine gute Motorbrennstoff— 
quelle. Sie ist dazu vom chemischen Standpunkt aus 
geeignet und leicht hervorzubringen. Es ist nun 
ein noch zu lösendes Problem, aus Cellulose Alkohol 
auf wirtschaftlichem Wege in guter Ausbeute zu er- 
zeugen. 

Eine Ausbeute von 20 Gallonen aus einer Tonne 
50 Proz. Cellulose aufweisenden Materials ist gerin- 
ger als die Hälfte von dem, was man an Alkohol aus 
der Cellulose müßte gewinnen können. Eine Aus- 
beute von 50 Gallonen Alkohol aus einer Tonne Holz 
oder anderem Cellulose enthaltenden Material würde 
der Herstellung von Motorbrennstoff aus derarti- 
gem Material ein anderes Anschen geben. Endlich 
würde eine Ausbeute von 60-65 Gallonen Motor- 
brennstoff aus einer Tonne von cellulosehaltigem 
Material sich bezüglich der jetzt für die Alkohol- 
gewinnung aus Holz anzuwendenden Kosten günstig 
gestalten. Auf der Basis von 50 Gallonen aus einer 
Tonne würden 100000000 Tonnen Rohstoff für die 
Erzielung von 5 000 000 000 Gallonen im letzten Jahre 
in den V. St. A. erforderlich gewesen sein. Das ist 
mehr als ein Fünftel der 1919 in den V. St. A. ge- 
wonnenen bituminösen Kohlen. 

Neben einem wirtschaftlichen Erzeugungsverfah- 
ren muß ein beschleunigtes Wachsen der Pflanzen 
in einem hierzu geeigneten Klima erreicht werden. 

Man hat Cellulose zunächst fast quantitativ in 
Dextrose und die diese in Alkohol übergeführt. 
Lediglich. konzentrierte Säuren haben sich für die 
Ueberführung (Hydrolyse) der Cellulose in Dextrose 
als geeignet erwiesen. Dieser Prozeß ist jedoch nicht 
wirtschaftlich wegen der Kosten für die Säuren und 
der Unmöglichkeit sie wiederzugewinnen. 
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Da aber der Zuckergehalt der cellulosehaltigen 
Stoffe sich unter der Einwirkung sehr verdünnter 
Säure und Druck fermentieren läßt, so ist damit ein 
gangbarer Weg gegeben, um aus einer Tonne trocke- 
nen Holzes ı5—25 Gallonen Alkohol zu erzeugen. 

Wird die Erzeugung eines flüssigen Motorbrenn- 
stoffs aus Cellulose in großem Maßstabe verwirklicht, 
so ist damit ein wichtiges Problem betreffend den 
zukünftigen Motorbrennstoff gelöst. — K. — 


H. Postl: Fehlgeschlagene Versuche. („Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ 1922, S. 1041.) 

Verfasser berichtet über den Versuch eines süd- 
russischen Großgrundbesitzers, in einer Fabrik zur 
Herstellung von Papier und Pappen aus Stroh mit 
Hadernzusatz zum Strohkochen Zylinderkocher zu 
verwenden. Das Füllen erforderte mehr Zeit als bei 
den Kugelkochern, und das Stroh verspann sich 
darin zu walzenartigen Gebilden, die sich nur mit 
Schwierigkeiten aus dem Kocher entfernen ließen. 


K. 


Nigeriagräser für die Papierfabrikation. 
Paper Maker“, Vol. LX. Nr. 3, S. 91—92.) 


Wie Versuche ergeben haben, liefern die Nigeria- 
gräser im großen ganzen günstige Zellstoffausbeuten 
und besitzt das daraus gewonnene Produkt gute 


(„The 


- Verfilzungseigenschaften und ist daher geeignet zur 


Fabrikation fester Papiere guter Qualität. Proben 
des Zellstoffs aus Gamba, Sasari, Baya Maria und 
Wuchiyan Bera halten den Vergleich mit dem aus 
spanischem Tispartogras in gleicher Weise gewon- 
nenen Produkt gut aus . Beide Produkte sind ähn- 
lich, wenngleich die Endfasern der Nigeriagräser ein 
wenig kürzer sind. Die Zellstoffausbeute aus den 
besagten Gräsern schwankt je nach dem Alter und 
der Beschaffenheit der Pflanzen. Lohnend würde der 
Export dieser Gräser aus Nigeria nicht sein wegen 
ihres (sperrigen) Volumens und der hohen Fracht- 
kosten, wohl aber ließe sich dort daraus hergestellter 
„Halbstoff“ gewinnbringend exportieren. (Bericht 
aus dem Imperial Institute.) — K. — 


PATENT-UMSCHAU 


— — 


Verfahren zur Erzeugung von Spinnfaser und 
Zellstoff aus schwach verholzten, stark bast- 
haltigen Rohpflanzen, wie Leinstroh, Sisal, 
Jute usw., unter Anwendung saurer Sulfit- 
laugen. 
D.R.P. 327912. Klasse 29b. Gruppe 2. 

G. Odrichin Berlin-Wilmersdorf. 

Als Ausführungsbeispiel möge die Verarbeitung 
von Leinstroh dienen. 

Das entsprechend gehäckselte und gereinigte 
l.einstroh wird in einen Sulfitzellstoffkocher ein- 
gefüllt, wobei durch Befeuchten des Häcksels und 
Stampfen der Füllraum am günstigsten ausgenutzt 
wird. Hierauf erfolgt zunächst eine Auslaugung ınit 
heißem Wasser, wobei eine sehr dunkel gefärbte 
Brühe abgeht. Nun wird eine Kalziummagnesium- 
bisulfitlauge in solcher Menge in den Kocher ein- 
gefüllt, daß das Kochgut völlig davon bedeckt wird. 
Die Lauge soll eine Stärke von 38 bis 4 Proz. 
schwefliger Säure haben, wovon 50 bis 60 Proz. an 
Kalk und Magnesia gebunden sind. Die Kalkmenge 
wird so gewählt, daß während des Kochens bei der 
späteren starken Verringerung der freien Säure keine 
Monosulfitausfällungen erfolgen können. Nun wird 
der Kocher geschlossen und die Temperatur auf 112 
bis 118° C getrieben, diese zwei Stunden gehalten 
und sodann freie Säure abgegast, dann auf die 
Temperatur von 125 bis 128 0 C gesteigert, die eben- 
falls zwei Stunden gehalten wird. Nunmehr wird, 
ohne die Temperatur zu erhöhen, so lange abgegast, 
bis die freie Säure im Kocher nur noch 10 Proz. der 
vorhandenen Giesamtsäure, mindestens aber so viel, 
als zur Fortführung der Kochung nötig ist, beträgt 
und nun die Kochung unter allmählicher Temperatur- 
erhöhung bis zu 150° C vollendet: Hierauf wird der 
Rest freier Saure abgegast, der Kocher entleert und 
der erhaltene Stoff in bekannter Weise, je nach dem 
beabsichtigten Zweck, weiter verarbeitet. 


Die Vorteile dieses Verfahrens bestehen in einer 
großen Schonung der Faser, leichten Bleichbarkeit und 
verhältnismäßig geringem. Chemikalienaufwand sowie 
in einer leichten Durchführbarkeit im Großbetriebe. 
Die abgegaste schweflige Säure wird selbstverständ- 
lich wieder gewonnen und verwendet. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Erzeu- 
gung von Spinnfaser und Zellstoff aus schwach ver- 
holzten, stark basthaltigen Rohpflanzen, wie Lein- 
stroh, Sisal, Jute usw., unter Anwendung saurer 
Sulfitlaugen, dadurch gekennzeichnet, daß das in be- 
kannter Weise mit heißem Wasser vorgelaugte Koch- 
gut zunächst mit 40 bis 5o Proz. freie Säure ent- 
haltenden Natron-, Kali-, Magnesium- oder Magne- 
siumkalziumbisulfitlaugen bei solchen Temperaturen, 
die eine Zerstörung der Bastfaser ausschließen, be- 
handelt wird, und daB diese Laugen sodann während 
des Kochens vor Erreichung der zum völligen Auf- 
schluß nötigen Temperaturen durch Abgasen der 
freien Säure in ganz schwach saure, nur eben noch 
die zur Fortführung des Kochens nötige freie 
schweflige Säure enthaltende Laugen umgewandelt 
werden 


Verfahren zurHerstellung vonZellstoffausHolz. 


D. R. P. 351 987. Klasse 55a. Gruppe 3. 
Rudolf Kron in Gersau, Schweiz. 

Der Rohstoff wird, abgesehen von der üblichen 
Vorzerkleinerung, durch mechanischen Druck, z. R. 
durch Quetschen, derart vorbereitet. daß der Längs- 
zusammenhalt der Zellen gelockert wird. Die Auf- 
schließung kann alsdann mit wesentlich verdünnte- 
ren Lösungen der chemischen Mittel und bei wesent- 
lich niedrigerer Kochwärme oder gar ganz ohne 
Wärmeerhöhung erfolgen. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Zellstoff aus Holz, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Rohstoff vor der Behandlung mit 
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chemischen Aufschließĝungsflüssigkeiten durch 
Quetschwalzenpaare zu dünnen Faserfließen oder 
zu Einzelfasern ausgewalzt wird. 

» 2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der ausgewalzte Rohstoff unter 
Zusatz der chemischen Aufschließungsflüssigkeiten 
in einem Kollergang oder Mahlgang weiter auf- 
geschlossen wird. 


Verfahren zur Herstellung von Tonerdesulfat- 
verbindungen für die Zwecke der Papier- 
fabrikation. 


D. R. P. 352 289. Klasse 55c. Gruppe 2. 

Dr. Max Müller in Finkenwalde b. Stettin. 

Man verkocht die tonerdehaltigen Materialien 
je nach der Beschaffenheit des Rohstoffes mit oder 
ohne Druck mit Schwefelsäure bzw. Bisulfatlösung 
im Ueberschuß und vermeidet das Erstarrenlassen, 
indem man unmittelbar nach dem Aufschluß mit 
Wasser verdünnt und die noch vorhandene freie 
Schwefelsäure mit bestimmten alkalischen Stoffen 
abbindet, die vorteilhaft in aufgeschwemmtem Zu- 
stande zugegeben werden. 

In Betracht kommen hierfür die Verbindungen 
der Magnesia, welche als Sulfate gemeinsam mit 
schwefelsaurer Tonerde bei der Papierleimung von 
besonderem Werte sind. Zweckmäßig wählt man 
hierfür Magnesia, Magncsiahydrat, kohlensaure Mag- 
nesia, Magnesit, Dolomit usw. Auch Alkalien, Erd- 
alkalien, Aluminat oder leicht lösliche Tonerde- 
hydrate können mitbenutzt werden. In diesem Falle 
ist die Zugabe von Magnesiumverbindungen gleich- 
falls von erheblichem Wert. 

Bei dieser Arbeitsweise ergeben sich für die 
Papierfabrikation wesentliche Ersparnisse an Mate- 
rial, Wärme und Zeit. Die Umsetzung erfolgt in der 
noch warmen Reaktionsmasse oder selbst in der 
Kälte in glatter Weise. Das zeitraubende Neutral- 
kochen mit Kaolin wird erspart. Die tonerdchaltigen 
unzersetzten Rohstoffe werden als Füllstoffe für die 
Papierfabrikation nutzbar gemacht und sind bei Ver- 
meidung des Erstarrenlassens in einer säure- und 
sandfreien, schlammigen Form zu gewinnen, in 
welcher sie Grundwerke und Holländermesser nicht 
mehr angreifen. Die für die Leimung und Füllung 
des Papiers in der Reaktionsmasse fertig vorhande- 
nen Stoffe lassen sich durch Absieben von allen 
gröberen Teilen befreien, und: ein Auflösen von 
käuflichen Produkten, wie Rohalaun. schwefelsaure 
Tonerde, Bittersalz usw. wird erspart. 

Durch Vermeidung des Erstarrenlassens bleibt 
der tonerdehaltige Schlamm in feinster Zerteilung er- 
halten und ist von großer Reaktionsfähigkeit in Ver- 
bindung mit der erhaltenen Sulfatlösung. 

Wird zum Aufschluß der tonerdehaltigen Ma- 
terialien Bisulfat verwendet, so läßt sich durch eine 
der üblichen Methoden der unlösliche Rückstand 
leicht entfernen; überschüssiges Natriumsulfat kann 
durch Auskristallisieren abgeschieden und durch 
Fällung seiner Lauge mit Kalk von Tonerde befreit, 
in reinem Zustande gewonnen werden, während die 
Kalkfällung zur Neutralisation von Kaolinaufschluß 
verwendet und so Natronalaunlösung von hohem 
Tonerdegehalt erzeugt werden kann. 

In allen Fällen kommt es darauf an, daß ein 
Erstarrenlassen und Trocknen der Masse durch Ver- 
dünnung mit Wasser vermieden wird und daß das 
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fertige P’rodukt gleich in flüssiger Form zur Papier- 
leimung, Wasserklärung usw. verwendet wird. 

Wendet man z. B. 100 Teile gebrannten Kaolin 
von etwa 23 Proz. Tonerdegehalt und. 300 Teile 
Natriumbisulfat des Handels von etwa 32 Prozent 
Gehalt an Monohydrat zur Verkochung an, so wird 
man beispielsweise nach beendeter Aufschlußarbeit 
noch etwa 30 bis 40 Teile gemahlenen Magnesit des 
Handels oder eine entsprechende Menge gebrannten 
Magnesit zur Neutralisation zuzusetzen haben. 

Man verdünnt dann die noch heiße Reaktions- 
masse mit Wasser und läßt die in Bewegung .gehal- 
tene milchige Flüssigkeit zur Entfernung unauf- 
geschlossener sandiger Teile durch ein feines Sieb 
laufen. Die so gereinigte Reaktionsmasse wird ge- 
meinsam mit den suspendierten Füllstoffen oder nach 
Absetzenlassen derselben getrennt von diesen zum 
Leimen von Papier benutzt. In diesem Fall bildet 
der Füllstoffschlamm ein wertvolles und die Hol- 
ländergarnituren nicht mehr angreifendes Papier- 
leimungs- und Füllmittel. 

Bei der beschriebenen Arbeitsweise der Kochung 
und Neutralisation in einem Arbeitsgang, d. h. ohne 
Erstarrenlassen, wird eine bessere, weil vollkomme- 
nere Umsetzung erzielt, und es wird vermieden, daß 
Teile des Reaktionsproduktes, welche durch das Er- 
starrenlassen unlöslich oder schwer löslich werden, 
beim Verbrauch der Lösung verloren gehen. 

Eine sehr wesentliche Erhöhung der Ausbeute 
wird außerdem dadurch erreicht, daß man die ton- 
erdehaltigen Materialien mit bedeutendem Ueber- 
schuß an Schwefelsäure und Bisulfat verkocht, wo- 
durch die Ausnutzung der reaktionsfähigen Tonerde 
sich bei einmaliger Verkochung wesentlich steigert. 
Die zur Neutralisation erforderlichen Mengen an 
basischen Salzen sind dann freilich. beträchtlicher. 
aber das sich bildende Magnesiumsulfat kommt bei 
der Papierleimung in Verbindung mit Tonerdesulfat 
vorteilhaft zur Geltung. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Tonerdesulfatverbindungen für die 
Zwecke der Papierfabrikation auf nassem Wege 
durch Einwirkung von Schwefelsäure oder sauren 
schwefelsauren Salzen der Alkalien, insbesondere 
Natriumbisulfat, auf tonerdehaltige Stoffe, dadurch 
gekennzeichnet. daB das noch flüssige Reaktions- 
gemisch mit kaustischer oder kohlensaurer Magnesia 
oder diese Stoffe enthaltenden Mineralien in dem- 
selben Arbeitsgang neutralisiert und ohne Trocknung 
oder Erstarrenlassen als Fällungsmittel bei der 
Papierleimung benutzt wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Neutralisation unter Mit- 
verwendung von Magnesiaverbindungen mit anderen 
geeigneten Verbindungen der Erdalkalien oder Ton- 
erdeverbindungen selbst wie Aluminaten, leichlös- 
lichen Tonerdehydraten usw. ausgeführt wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldung. 


55e, I. A. 35220. Otto Abt, Düsseldorf, 
Seydlitzstr. 22. Vorrichtung zum Ausnützen der 
in der Antriebswalze von Kalandern vorhandenen 
Triebkraft für die Ausführung von Nebenarbeiten 
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am Kalander, wie Walzenaufhelfung und Walzen- 
wechsel. I. 4. 21. 
Erteilung. 

55d, 17. 354 288. Wilhelm. Giebeler, Bergisch- 
Gladbach. Verfahren zur Herstellung von vege- 
tabilischem Pergament, Vulkanfiber und verwandten 
Erzeugnissen mit einpergamentierten, unauslösch- 
baren Zeichen. 21. 5. 20. G. 50 991. 


Auslandspatente 


‚ Reinigen von Filztüchern. 
Britisches Patent 167 929. 
J. Ayers in Lachute, Kanada. 

Das Filztuch ıı wird zunächst auf seiner Arbeits- 
seite 12 mit einer durch Riemen 14 angetriebenen 
Bürstwalze 13 bearbeitet, um Fremdkörper zu ent- 
fernen und die Faserdecke zu lockern. Es gelangt 


75 


77 


dann unter ein Rohr 15, aus das eine Waschflüssig- 
keit unter hohem Druck austritt. Die Wasch- 
flüssigkeit durchdringt den Filz und wird unterhalb 
desselben sofort durch einen Saugkasten 16 abge- 
führt. Die weitere Absaugung von Flüssigkeitsresten 
besorgt ein zweiter Saugkasten 17. — W. — 


Einrichtung zum Ausnutzen der Bäder und 
Laugen bei der Zellstoffgewinnung. 


Französisches Patent 490633 und Zusatz 21358. 
Gesellschaft Cellulose et Papiers, 
Frankreich 

Die schon benutzten Bäder aus reinem oder an- 
gesätertem Wasser und die Laugen enthalten 
Lösungsstoffe aus den behandelten Pflanzen. Diese 
Anreicherung der Bäder ist nur bis etwa 25 Proz. 
unschädlich. Will man die Bäder weiter benutzen, 
so muß man die aufgebrauchten Alkalien und Säuren 
sowie das im Kochgut verbliebene Wasser ersetzen. 
Hierzu dient ein langer, liegender Kocher ı mit Ein- 
gangsöffnung 2 und Ausgang 3 (Abb. ı). Im 
Kocher ı wird das Kochgut mittels Wagen 4 und 
einer endlosen Kette 5 von der Eingangsöffnung 2 
nach dem Ausgang 3 gerollt, währenddessen sich 
der Kochvorgang abspielt. Es werden in ununter- 
brochenem Betriebe ein Wagen 4 nach dem anderen 
bei 2 eingesetzt und bei 3 entnommen. Zur Erneue- 
rung des verbrauchten Wassers nebst Lösungs- 
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mitteln und Wärme dienen Sprühdüsen 9 im Kocher- 
kanal 7 (Abb. 2), denen durch Injektoren 8, die in 


Abb. 1. 


die Wasserleitung eingebaut sind, die Chemikalien 
nebst Heizdampf nach Bedarf durch Einspritzen in 
das Wasser zugeführt werden. 


Abb. 2. 


Bei der Abänderung gemäß dem Zusatzpatent 
21 358 finden mehrere Kocher Anwendung, die in 
geschlossener Linie angeordnet und durch Leitun- 
gen 6 miteinander verbunden sind. Der Innenkessel ı 
(Abb. 3) ist aus Metall, der in einem Käfig 2 das 
Kochgut enthält und oben bei 3, wo ein Deckel 4 
den Verschluß herstellt, beschickt und entleert wird. 
Durch Rohr 5 wird Heizdampf zugeführt, ebenso 
kann Wasser und Lauge nachgefüllt werden. Man 
beschickt nun einen Kocher, und nachdem das 
Kochen beendet ist, leitet man die Kochflüssigkeit 
in den Nachbarkocher, der vorher mit frischem 
Kochgut und der erforderlichen Menge von Re- 
generationsstoffen (Wasser, Alkalien, Säure usw.) 
beschickt worden ist. Während hier gekocht wird, 
entleert und beschickt man von neuem den ersten 
Kocher usw. Neben der Wärmeausnutzung ergibt 
sich ein erheblicher Zeitgewinn, so daB wenn z. B. 
das Beschicken und Entleeren eine Stunde und das 
Kochen fünf Stunden erfordert und man sechs 
Kocher anordnet, man damit ebensoviel leistet wie 


mit elf einzelnen Kochern gleicher Kapazität. 
N 


Neuer Luftfeuchtigkeitsmesser. 


Zur Durchführung von Luftfeuchtigkeitsmessun- 
gen benutzte man bisher Hygrometer oder Psychro- 
meter, die mit manchen Nachteilen behaftet sind. 
Die Leistungsfähigkeit des Hygrometers wird durch 


einc erhebliche Messungenauigkeit beeinträchtigt, da 
die bei dem Hygrometer verwendeten Menschenhaare 
wegen ihrer hygroskopischen Eigenschaften ständi- 
gen Aenderungen unterworfen sind Ein Nachteil 
der Hygrometer ist es auch, daß sie für höhere Tem- 
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peraturen nicht verwendbar sind, da das menschliche 
Haar hohe Temperaturen nicht verträgt. Die bis— 
herigen Psychrometer sind in ihrer Handhabung 
höchst unbequem, da der Feuchtigkeitsgehalt der 
Luft mit diesen Instrumenten erst durch Berechnun- 
gen festgestellt werden kann. 

Angesichts dieser recht störenden Nachteile be- 
deutet der neue Daqua-Luftfeuchtigkeitsmesser einen 
wesentlichen Fortschritt, da die Uebelstände der 
Haarhygrometer hier vermieden sind. Der neue Luft- 
feuchtigkeitsmesser, nach dem Prinzip des August- 
schen Psychrometers gebaut, besitzt den großen ent- 
scheidenden Vorteil, daß man die jeweilige Luft- 
feuchtigkeit ohne jede Berechnung sofort ablesen 
kann Ueber den Aufbau des neuen Luftfeuchtig- 
keitsmessers ist folgendes zu sagen. 


- 
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Er besteht aus zwei nebeneinanderhängenden 
Thermometern, von denen die Quecksilberkugel des 
einen mit feuchter Gaze umgeben ist. Intolge der 
durch Verdampfung des Wassers stattfindenden 
| Wärmeentziehung ist die Temperatur dieses Thermo- 
meters geringer als die des trockenen. Das trockene 
Thermometer dagegen zeigt die Temperatur des 
Raumes an. Je feuchter die Luft, desto geringer die 
Verdunstung am Naßthermometer, dementsprechend 
wird auch die psychrometrische Differenz geringer. 
Hier zeigt sich der neue Luftfeuchtigkeitsmesser dem 
Augustschen Psychrometer bei weitem überlegen, 
da bei letzterem der relative Feuchtigkeitsgehalt der 
Luft in Prozenten aus der psychrometrischen Diffe- 
renz rechnerisch: festgestellt werden muß. Diese zeit- 
raubende Arbeit fällt bei dem neuen Luftfeuchtig- 
keitsmesser fort. Mittels einer Skalenscheibe, die 
durch einen Zentrumknopf drehbar ist, kann man 
den Feuchtigkeitsgehalt der Luft in Prozenten un- 
mittelbar ablesen, wenn man die Scheibe auf die 
jeweilige Temperatur des Trockenthermometers und 
die zugehörige Differenz zwischen Trocken- und 
Naßthermometer einstellt. Die beiden Thermometer 
sind mit einem Wassergefäß auf einer Grundplatte 
befestigt. Aus dem Wassergefäß wird dem feuchten 
Thermometer durch einen Schlauch aus saugfähigem 
Stoff ständig Wasser zugeführt. Die Mitte der 
Grundplatte zeigt einen schmalen Ausschnitt, durch 
den die Zahlen der drehbaren Skalenscheibe sichtbar 
werden. Der Meßbereich des Instrumentes reicht für 


Temperaturen von 2 bis + 80° C und Differenzen von 
1 bis 25° C aus. Mehr als 800 Zahlen für die ver- 
schiedenen Feuchtigkeitsgehalte sind auf der Skalen- 
scheibe vorhanden. 


Zur Erleichterung der Handhabung des Instru- 
mentes befindet sich links auf der Grundplatte eine 
Gebrauchsanweisung, während rechts eine Tabelle 
zur Ermittlung des Wassergewichtes des abgelesenen 
Feuchtigkeitsgehaltes zur Feststellung des in der 
Luft pro Kubikmeter enthaltenen Wassers ange- 
bracht ist. Diese Feststellung ist von Bedeutung, 
besonders bei Beobachtung von Trocknungsvorgän- 
gen. Für den Gebrauch des neuen Luftfeuchtigkeits- 
messers wird das Wassergefäß mit abgekochtem 
Wasser oder Regenwasser gefüllt. Der Gebrauch 
von Rohwasser ist zu vermeiden, da sich sonst am 
Schlauch des Thermometers Wasserstein bildet, der 
durch Verhärtung des Schlauches dessen Saugfähig- 
keit stark herabmindert. Wird der Schlauch des 
feuchten Thermometers dennoch nach längerer Zeit 
trocken und hart, muß er ausgewaschen und durch 
einem neuen ersetzt werden. Zwecks Ueberzeugung, 
ob der Schlauch des feuchten Thermometers feucht 
genug ist, empfiehlt es sich, den Schlauch mit einem 
Tintenstift zu berühren, wobei eine Verfärbung des 
Schlauches eintreten muß. Unterbleibt die Versär- 
bung, so ist der Luftfeuchtigkeitsmesser nicht ge- 
brauchsfertig. Die Handhabung des neuen Daqua- 
Luftfeuchtigkeitsmessers ist von größter Finfach- 
heit, so daß jeder Arbeiter das Instrument mühelos 
bedienen kann. 


Abröstung von schwefelhaltigen Zinkerzen. 


Da nach den neueren Untersuchungen schwefe- 
lige Säuregase mit einem beträchtlichen Gehalt an 
Kohlensäure und selbst einem gewissen Gehalt an 
Kohlenoxyd einen praktischen und wirtschaftlichen 
Kammerbetrieb für die Säurefabrikation gestatten, 
hat Roman v. Zelewski in Engis b. Lüttich ge- 
mäß seinem D. R. P. 343735 Versuche mit Röstung 
von Zinkblende, zum Teil auch fußend auf seiner 
früheren patentierten Erfindung des Verblasens von 
Zinkblendebriketten mit und ohne Brennstoffzugabe, 
unter intensiver Erhitzung mittels einer aus Gene- 
rator- oder einem sonstigen Gase und Luft gebilde- 
ten Flamme oder auch einer Brennstoff-Preßluft- 
Flamme gemacht und dabei Resultate erreicht, die 
die mechanische Zinkerzröstung auf eine neue und 
sehr einfache Grundlage stellen. Es hat sich nämlich 
gezeigt, daB z. B. Zinkerzbrikette auf einem 
Dwight-Llioyd-Herde oder gleichen Zwecken 
dienenden ähnlichen Herden gut abgeröstet wurden, 
wobei die entweichenden Gase reich genug an 
schwefliger Säure waren, um daraus Schwefelsäure 
herstellen zu können, wenn die bekannte lokale 
Erhitzung dabei intensiv genug war, um die Zer- 
setzung von Schwefelzink und sonstigen Schwefel 
enthaltenden Gangarten herbeizuführen. 


Auch in den für Zinkblenderöstung bereits üb- 
lichen mechanischen Oefen braucht nicht mehr mit 
einer indirekten äußeren Erhitzung einer Muffel ge- 
rechnet zu werden, sondern kann an geeigneter 
Stelle und zu geeigneter Zeit die Erhitzung der 
Blende direkt erfolgen, wenn nur das Wesentliche 
hierbei beachtet wird, nämlich, daß die Heizflamme 
möglichst zu Kohlensäure unter möglichst geringer 
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Kohlenoxydgasbildung verbrannt wird. So kann 
z. B. die Blende in einen mechanischen Ofen gerührt 
und, zweckmäßig nach Entfernung des Krählers, die 
Blendeoberfläche durch irgendeine Vorrichtung ge- 
nügend erhitzt werden, um danach wieder gegebenen- 
falls nach Temperaturherabsetzung von neuem 
durchgekrählt zu werden. 

Die Röstung kann aber auch in schachtförmigen 
Oefen vorgenommen werden, wobei man die Heiz- 
gase oder Flamme oben oder unten direkt oder durch 
Düsen oder Schlitze einführen bzw. einwirken lassen 
kann, wobei zweckmäßigerweise die Blende zu bri- 
kettieren sein wird. 


Weiter hat sich bei diesen Versuchen heraus- 
gestellt, daß bei der intensiven Erhitzung auch ein 
etwa die Blende begleitender schwefelsaurer Kalk 
oder sonst schwer zersetzbare Sulfate zum Teil oder 
gänzlich zersetzt und damit ein Schwefelgewinn und 
eine bessere Abröstung der Blende erzielt wurden, 
ein Vorteil, der selbst bei der heutigen Muffelhand- 
röstung in so weitgehendem Maße gänzlich aus- 
geschlossen ist. 

Die abgeröstete Blende wird daher für die Zink- 
destillation wesentlich geeigneter, und Zinkverluste 
durch unvollkommene Abröstung werden vermieden. 


—Bhl.— 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Verein Deutscher Holzstoffabrikanten e. V. 
Auszug aus dem vom Syndikus Dr. Schuchhart erstatteten Geschäftsbericht über das Jahr 1921. 


F (Fortsetzung aus Heft 16.) 


Eine sehr umfangreiche Tätigkeit hat die Be- 
handlung der Eisenbahntariffragen verur- 
sacht. Die Bestimmungen für die Verfrachtung von 
Papierholz nach Wagenladungsklasse D (dem früheren 
Spezialtarif 3) haben wir im vorigen Geschäftsbericht 
im Wortlaut veröffentlicht. Ergänzend haben wir fol- 
gendes hinzuzufügen. 


Es war die Frage aufgeworfen worden, nach 
welcher Wagenladungsklasse Papierholz zu verfrachten 
ist, das einen stärkeren Durchmesser als 24 cm auf- 
weist, jedoch in Rollen von Im geschnitten wird. 
Auch diese Hölzer gehen, wie wir den Mitgliedern be- 
kanntgegeben haben, nach amtlicher Mitteilung noch 
unter Wagenladungsklasse D, jedoch nicht unter 
Ziffer 2, sondern nach Ziffer ı, welche lautet: 


„Stamm-, Stangen-, Scheit- (Kloben-), Rollen-, 
Prügel- (Knüppel-) und Reisholz, sämtlich auch ent- 
rindet, gerissen oder gespalten, jedoch nicht weiter 
bearbeitet, ferner Abfall von Holz, lose, in Säcken 
oder gebündelt (Bündelholz), sämtlich bis zu 1,3 m 
lang, von folgenden Arten: 


Birke, Buche (Rotbuche und Weiß- oder Hain- 
buche), Erle, Fichte, Kiefer (Föhre, auch Zirbel- 
kiefer oder Arve), Lärche und Tanne; j 
ferner Scheit- (Kloben-), Rollen-, Prügel- 
(Knüppel-) und Reisholz, sowie Abfall von Holz, 
samtlich wie oben genannt von folgenden Arten: 


Ahorn, Akazie, Aspe, Eiche, Esche, Linde, 
Pappel, Roßkastanie, Ulme und Weide.“ 


Danach ergeben sich für die Verfrachtung von 
Holz zur Verarbeitung in Holzstoff- und Zellstoff- 
tabriken folgende Möglichkeiten: 


1. Papierholz bis zu 2,5 m (einzelne Stücke auch bis 
zu 2,6 m) Länge, nicht stärker als 24 cm am dün- 
neren Ende: Wagenladungsklasse D 2. 

2. Papierholz mit stärkerem Durchmesser als 24 cm, 
jedoch in Rollen nicht länger als 1,3 m: Wagen- 
ladungsklasse DI. 


- 


3. Papierholz über 24 cm Stärke am dünneren Ende 
und länger als 1,3 m: Wagenladungsklasse C. 


4. Holz über 350 m lang: Wagenladungsklasse C. 
Wie wır bereits oben erwähnt haben, ist in ver- 
schiedenen Fällen bei Vorkommen auch nur einzelner 
Rollen mit höherem Ausmaß die Fracht nach Wagen- 
ladungsklasse C erhoben worden. Hierin liegt eine 
Härte, die nach unserer Ansicht nicht dem Sinne der 
Vorschriften entspricht. Wir haben uns daher, auber 
den Eingaben an die Forstbehörden, beschwerdeführend 
an die Generaldirektion Dresden gewandt, deren Aeube- 
rung aber noch aussteht. 


Von dem Verband Deutscher Papierholzhändler 
war beantragt worden, in Wagenladungsklasse D 2 die 
Vorschrift zu beseitigen, daß das Holz an eine Zellstoff- 
fabrik oder Holzschleiferei adressiert sein muß. Wir 
haben uns diesem Vorgehen nicht angeschlossen, halten 
cs im Gegenteil für zweckmäßiger, daß die Be- 
stimmung bestehen bleibt. Auch dem Eventual- 
vorschlag, eine Deckadresse zuzulassen, konnten wir 
nicht zustimmen. 


Bei der Verfrachtung von Holzstoff 
war vor allem der Wunsch laut geworden, den Aut- 
schlag von 10 v. H. für gedeckte Wagen zu beseitigen 
sowie die Ausnahmebestimmungen bzgl. der Bindung 
an das Ladegewicht auf Holzstoff mit mehr als 
60 Proz. Trockengehalt auszudehnen. Bereits im vo- 
rigen Geschäftsbericht war erwähnt worden, daß ent- 
sprechende Schritte in Vorbereitung seien. Die beim 
Zentralausschuß gebildete gemeinsame Eisenbahntarif- 
kommission, der von unserem Verein die Herren 
Schaal und Dr. Schuchhart angehören, hatte sich ein- 
gehend hiermit befaßt, und es ist durch den Zentral- 
ausschuß eine gemeinsame Eingabe an die General- 
direktionen gerichtet worden, in der u. a. für Holz- 
stoff gefordert wurde: Beseitigung des 10 prozentigen 
Zuschlages für gedeckte Wagen durch Aufnahme von 
Holzstoff in das Verzeichnis II, das diejenigen Waren 
enthält, welche zuschlagsfrei sind, sowie Aufnahme von 
Holzstoff mit mehr als 60 Proz. Trockengehalt in die 
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erleichternde Liste A derjenigen Waren, für welche die 
Vorschrift der Bindung an das Ladegewicht nicht be- 
steht. Schleifholz ist in der erleichternden Liste A 
aufgeführt; für feuchten Holzschliff kam ein Antrag 
nicht ın Frage, da hier das Ladegewicht voll ausgenutzt 
werden kann. Die Eingabe wurde unterstützt durch 
persönliche, Besuche bei den Eisenbahngeneral- 
direktionen Dresden, München, Stuttgart, Karlsruhe, 
Berlin, an denen auch Vertreter der Holzstoffindustrie 
teilnahmen. Während Berlin sich ablehnend verhalten 
hat, zeigten besonders die Generaldirektionen Dresden 
und München Verständnis für die Wünsche der papier- 
erzeugenden Industrie, wenigstens soweit die Frage 
der Bindung an das Ladegewicht in Betracht kam. 
Auf Antrag der Generaldirektion Dresden wurde die 
Angelegenheit in der Sitzung der ständigen Eisenbahn- 
Tarifkommission am 7. und 8. Dezember behandelt. 


Das Ergebnis ist aber ein durchaus unerwartetes 
gewesen. Im Interesse der Einnahmen hat die stän- 
dige Tarifkommission zusammen mit dem Verkehrs- 
ausschuß der Interessenten einstimmig beschlossen, die 
Vergünstigungen einzelner Güter bezügl. des Auf- 
schlages für gedeckte Wagen überhaupt zu beseitigen 
und durchweg für gedeckte Wagen den Aufschlag zu 
erheben Begründet wurde dies damit, daß der Auf- 
schlag wegen der höheren Anschaffungs- und Unter- 
haltungskosten der gedeckten Wagen berechtigt ist und 
daß die Begünstigung einzelner Güter stets zu Härten 
geführt hat. Auch die Eingabe der papiererzeugenden 
Industrie ging ja allerdings von der unberechtigten 
Behandlung unserer Waren aus, und ein Einspruch 
gegen den allgemeinen Aufschlag für gedeckte Wagen 
könnte nur von der ganzen Industrie gemeinsam und 
aus grundsätzlichen Erwägungen heraus erfolgen. 

Die Bestimmungen über die Bindung an das Lade- 


* 


gewicht sollen in der Weise geändert werden, daß die 


erleichternde Liste A fortfällt, statt dessen aber neue 
Nebenklassen zu den Wagenladungsklassen A bis D 
für Wagen von lo t geschaffen werden, für die ein 
prozentualer Aufschlag zu zahlen ist, und zwar bei 
Klasse A 10 v. H., B 15 v. H., C 20 v. H., D 25 v. H. 
Es ist dem Verfrachter anheimgegeben, ob er, wenn 
z. B. in dem 15-t-Wagen sich nur 12000 kg verladen 
lassen, den Tarif der Hauptklasse unter Berechnung 
von 15000 kg oder der Nebenklasse für 10 t unter 
Berechnung von 12000 kg zahlen will. Die Entschei- 
dung ist ein Rechenexempel. Ein Vergleich der Fracht- 
sätze zeigt aber, daß die Vorteile der Nebenklassen nur 
gering sind und bei Erreichung eines bestimmten Ge- 
wichtes, so in Klasse D schon bei 12 t ganz aufhören, 
daß also die ganze „Reform“ nur auf eine neue we- 
sentliche Mehrbelastung des Güterverkehrs hinaus- 
läuft. 

Das Entscheidende für unsere Industrie hierbei ist, 
daß diese Neuregelung, die bereits ab ı. l’ebruar ein- 
geführt werden soll, vor allem eine weitere erhebliche 
Frachterhöhung für Papierholz bedeutet. Der Vor- 
stand wird sich daher in seiner Sitzung am 21. Januar 
mit dieser wichtigen Frage zu befassen haben. 

Der schlechte Zustand zahlreicher Eisenbahnwagen 
hat häufige Beschädigungen der beförderten Güter zur 
Folge, und in verstärktem Maße ist neuerdings die 
Frage aufgeworfen worden, wie weit die Haftpflicht 
der Eisenbahn geht. Soweit die Bahn die Güter selbst 
verlädt, werden Streitfälle kaum entstehen können. 
Dagegen versucht die Bahn, die Haftpflicht nach 
Möglichkeit von sich abzuwälzen, wenn sie Wagen an 
Selbstverlader stellt. Nach unserer Auffassung, die 


auch in der Hauptversammlung 'n München überein- 
stimmend geteilt wurde, ist die Bahn als Verkehrs 
institut in diesem Falle verpflichtet, die Wagen in ord- 
nungsmäßigem Zustande zu stellen. Tut sie das nicht 
und weist der Wagen Mängel auf, die auch der Wagen- 
besteller ohne weiteres nicht erkennen kann, so muß die 
Bahn für den etwa daraus entstehenden Schaden im 
Regelfalle auch die Haftung übernehmen. Aus- 
genommen sind eine Reihe von Sonderfällen, die in der 
Eisenbahnverkehrsordnung festgelegt sind. Die Bahn- 
verwaltungen lehnen aber auch bei derartigen unsicht- 
baren Mängeln die Haftung ab und verlangen von dem 
Wagenbesteller diejenige sorgfältige Prüfung, die 
nach Anschauung des Verkehrs gerade der Bahn 
selbst obliegt. So ist z. B. gefordert worden, daß deı 
Wagenbesteller selbst die Dichtigkeit der Wagendecke 
mit Hilfe einer Gießkanne nachzuprüfen hat, daB er 
auch bei gedeckten Wagen eine Plane über die Waren 
zu legen hätte und sie auf einen selbst zu beschaffenden 
Holzrost stapeln müßte. Das sind Zumutungen, 
welche die Industrie unter allen Umständen zurück- 
weisen muß. Die Bahnverwaltungen scheinen den 
Umfang der von ihnen als Verkehrsunternehmen zu 
tragenden Haftung etwas vergessen zu haben, weil die 
Industrie in dieser Zeit der Wagennot ihre Anforde- 
rungen an die Bahn stark zurückgeschraubt hat und, 
ehe sie Wagen zurückweist, lieber selbst die Repara- 
turen vornimmt. Es ist aber notwendig, daB auch hin- 
sichtlich der Haftpflicht wieder die früheren geordeten 
Zustände eintreten. Unsere bisherigen Verhand- 
lungen mit der Eisenbahnbehörde haben noch nicht zu 
einem Erfolge geführt, werden aber fortgesetzt. 


Zu der Frage der Wagenstandgelder 
haben wir bereits im vorigen Geschäftsbericht Stellung 
genommen. Inzwischen ist eine wesentliche weitere 
Erhöhung erfolgt. Die Bahn begründet dies in erster 
Linie damit, daß die Wagenstandgelder, die als ein 
Mietzins anzusehen seien, vor allem eine rasche Rück- 
gabe der Wagen bezwecken sollen. Leider würden die 
Wagen von den Empfängern vielfach länger stehen 
gelassen, als dies bei der Knappheit. an Material 
wünschenswert sei. Hier kann nach Ansicht des Ver- 
kehrministeriums im Interesse der Allgemeinheit Ab- 
hilfe geschaffen werden, wenn die Wagenstandgelder 
recht hoch bemessen werden. Erkennt man diese 
Gründe als im Verkehrsinteresse liegend an, so muß 
man doch zum mindesten fordern, daß Härten, die sich 
aus einem derartigen Vorbeugungsmittel ergeben, ver- 
hindert, also berechtigte Ausnahmen gemacht werden 
So ıst z. B. häufig darüber geklagt worden, daß die 
Wagenzuführung unregelmäßig erfolgt; während an 
manchen Tagen überhaupt keine Wagen zugehen, 
kommen dann auf einmal größere Mengen herein, für 
deren fristgemäbe Entladung das vorhandene Fabrik- 
personal natürlich nicht ausreicht. Zum mindesten 
müßte also in derartigen Fällen, bei denen die Bahn 
selbst die Schuld trägt, eine Ausnahme gemacht 
werden. Ebenso werden Firmen, die keinen Gleis- 
anschluß besitzen und, wie es in der Holzstoffindustrie 
nicht selten ist, mehrere Kilometer von der nächsten 
Bahnstation abliegen, häufig nicht in der Lage sein, die 
eintreffenden Wagen in der kurzen Entladungsfrist von 
6 Stunden freizumachen. Ferner hat sich bei Streiks 
gezeigt, daß die Arbeiter mit Gewalt die Entladung 
der Wagen verhindern, um auf diese Weise ein Druck- 
mittel auf die Arbeitgeber auszuüben. Wir haben unser 
gesamtes Material hierüber dem Verband Sächsischer 
Industrieller übergeben, der wiederholt Schritte bei der 
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Eisenbahn unternommen hat, und sind auch in ver- 
schiedenen Fällen selbst vorgegangen. Es ist aber, 
wie auch der Reichsverband der Deutschen Industrie 
feststellen mußte, außerordentlich schwer, bei der 
Reichseisenbahn Entgegenkommen zu finden; wenn es 
nicht anders geht, muß die finanzielle Lage der Eisen- 
bahn herhalten, um die berechtigten Wünsche der In- 
dustrie ablehnen zu können. Sowohl hinsichtlich der 
Haftpflicht der Eisenbahn wie auch der Wagenstand- 
gelder wird voraussichtlich nichts weiter übrig bleiben, 
als im Prozeßwege Klarstellung herbeizuführen. 


In unserer Hauptversammlung in München wurde 
gegen die neu eingeführte Frachtstunden- 
gebühr von 3 v. T. Einspruch erhoben. Leider sind 
auch hier alle Bemühungen der Industrievertretungen 
zur Beseitigung dieser unberechtigten Forderung bis- 
her gescheitert. Die Abrechnung über einen längeren 
Zeitraum an Stelle der täglichen Verrechnung hat 
u. E. mindestens ebensoviel Vorteile für die Bahn wie 
für die Industrie. Andernfalls würde auch die Bahn 
nicht ein so großes Interesse an der Aufrechterhaltung 
der Abrechnung über eine längere Zeitspanne haben. 
Als nach der Einführung der Gebühr die Industrie zur 
täglichen Zahlung überging, wurde von den Bahnver- 
waltungen sofort darauf hingewiesen, daß die Privat- 
gleisanschluß-Inhaber nach den anerkannten Be- 
stimmungen verpflichtet seien, von der Stundung Ge- 
brauch zu machen. Auf das gemeinsame Vorgehen der 
Industrie hin hat das Reichsverkehrsministerium neuer- 
dings die sog. eintägige Stundung zugelassen — ein 
Begriff, der als solcher schwer haltbar ist —, fordert 


aber trotzdem eine Hinterlegung in Höhe eines un- 


gefähren \Vochenbetrages. Wenn das Reichsverkehrs- 
ministerium behauptet, daB die Abrechnung über 
längere Perioden für die Bahn nicht vorteilhafter 
wäre, so wird am besten die Entwicklung der Dinge 
zeigen, ob dies zutreffend ist oder nicht. 


Auch die Frage der Privatgleis- 
anschlüsse hat noch in das abgelaufene Ge— 
schäftsjahr hineingespielt. Die Gebühren haben eine 
ganz außerordentliche Höhe erreicht, viel höher, als 
sie nach Meinung der Industrie den Gegenleistungen 
der Bahn entsprechen. Dazu kommt, daß die all- 
gemeinen Vertragsbestimmungen für die Anschluß- 
besitzer sehr drückend sind. Das Rechtsverhältnis 
zwischen Anschlußbesitzer und Bahn beruht auf einem 
gegenseitigen Vertrage; dem Namen nach, denn tat- 
sächlich dekretiert die Bahn. Es ist dies soweit ge— 
gangen, daß die Bahn sich überhaupt nicht mehr an die 
Vertragsbestimmungen über die Kündigungsfrist ge— 
halten hat, ja sogar die neuen Bestimmungen mit rück- 
wirkender Kraft den Gleisanschlußinhabern auf- 
zwingen wollte. Gerade hier hat sich besonders ge- 


zeigt, wie außerordentlich nachteilig überstürzte Mag- 


nahmen im Verkehrsleben sind. Die neuen Gebühren- 
sätze, die am 1. April 1921 in Kraft traten, wurden 
den Anschlußinhabern wenige Tage vorher bekannt- 
gegeben; sie waren in aller Hast für den einzelnen 
GleisanschluB ausgerechnet worden und zahlreiche 
Fehler sind vorgekommen. Wir haben damals auf die 
vielen Beschwerden hin zunächst versucht, die Grund- 
sätze festzustellen, nach denen die Erhöhungen be- 
rechnet würden, da es im einzelnen Fall den Firmen 
oft nicht möglich war, von ihrer zuständigen Bahn- 
verwaltung genauen Aufschluß zu erhalten. Es hat 
geraume Zeit gedauert, ehe hierüber Klarheit ge— 
schaffen werden konnte. Die Direktionen haben zu- 
geben müssen, daß bei der überstürzten Arbeit Fehler 
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unterlaufen sein können, und haben sich auch bereit 
erklärt, auf \Wunsch Nachprüfungen vorzunehmen. Wir 
haben daraufhin durch Rundschreiben an die Mit- 
glieder die Gebührensätze zur Kenntnis gebracht und 
dringend empfohlen, in allen Fällen, wo die Mehr- 
forderungen allzu hoch erschienen, um Nachprüfung 
und Aufklärung zu ersuchen. Infolgedessen sind auch 
eine Reihe von Fällen aufgedeckt worden, in denen den 
Gleisinhabern erheblich zu hohe Sätze in Rechnung ge— 
stellt worden waren. Für die vielfach an Kleinbahnen 
liegenden Holzschleifereien war es von besonderem 
Nachteil, daß die Bahnverwaltung auf Grund der neuen 
Bestimmungen für s-t-Wagen die gleichen Ge. 
bühren forderte wie für die großen 15-t-Wagen. Eine 
Ungerechtigkeit, wie sie größer kaum gedacht werden 
kann. Wir erhoben hiergegen selbstverständlich, 
ebenso wie andre Industrien, Einspruch. Die Vor- 
schrift ist dann wieder aufgehoben worden, aber es 
bleibt doch unverständlich, wie ihre Einführung über- 
haupt möglich war. Eine Erklärung laßt sich nur darin 
finden, daß, wie schon vorhin gesagt, es heute bei der 
Eisenbahnverwaltung und auch sonst bei den Be- 
hörden sehr stark eingerissen ist, in kürzester Frist 
neue Bestimmungen einzuführen, deren Ausarbeitung 
unter diesen Umständen selbstverständlich nicht mit 
der genügenden Sorgfalt erfolgen kann. Die Folgen 
dieses Verfahrens sind dann neben zahlreichen Streit- 
fällen und Unannehmlichkeiten Ergänzungsvor— 
schriften, durch die in unsere Gesetzgebung keine 
Trotz oder gerade wegen der 
vielen Gesetze und Verordnungen leben wir in einer 
Rechtsunsicherheit, wie sie schlimmer kaum gedacht 
werden kann. . 


Als ein Nachteil hat es sich ferner heraus- 
gestellt, daß das an den Wagen vermerkte Eigen 
gewicht mit dem tatsächlichen Gewicht vielfach nicht 
übereinstimmt. Wie der Reichsverband der deutschen 
Industrie mitteilte, soll in der nächsten Zeit mit dem 
Umzeichnen sämtlicher Eisenbahn-Güterwagen be- 
gonnen werden. Da diese durchaus notwendige Maß- 
nahme aber sicherlich noch längere Zeit in Anspruch 
nehmen wird, ist in vielen Fällen eine Nachwiegung 
des leeren Wagens zweckmäßig, um Streitfälle 
zwischen Lieferer und Abnehmer über die gelieferte 
Warenmenge zu verhindern. Die Eisenbahnverwal- 
tungen lehnen es aber oft ab, diese Wägung vor- 
zunehmen, da es an Zeit und Leuten hierzu fchle. 
Die Generaldirektion Dresden hat uns auf Anfrage 
geschrieben, daß dem Antrage auf Verwägung des 
leeren Wagens zu entsprechen ist, wenn es die Be- 
triebsverhältnisse gestatten, daß aber bei den gegen- 
wärtigen schwierigen Verkehrs- und Betriebsverhält- 
nissen öfters mit einer Ablehnung gerechnet werden 
müsse. Wir haben den Mitgliedern empfohlen, den 
jetzigen Zustand nicht einfach hinzunehmen, sondern 
in Fällen, in denen die Verwägung der leeren Wagen 
wünschenswert erscheint, entsprechende Anträge bei 
der zuständigen Eisenbahnverwaltung zu stellen unì 
im l’alle der Ablehnung eine Begründung zu fordern. 
Ausreichendes Material hierüber, das ein weiteres 
Vorgehen ermöglichen wird, liegt uns zurzeit 
nicht vor. 


Von dem Verband Deutscher Keksfabrikanten 
war an uns die Anfrage gerichtet worden, ob wir 
uns einem Vorgehen beim Reichsverkehrsministerium 
wegen der Nichtanerkennung der Holz- 
stoffkisten als ausreichende Ver- 
packung anschließen würden. Die Bahnverwal- 
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tungen fordern, daB von den Absendern Pakete in 
Holzstotikisten als „mangelhaft verpackt“ deklariert 
werden Wir haben uns daraufhin mit verschiedenen 
‚iitgliedsfirmen, die Holzstoffkisten herstellen, ins 
Penelsnen gesetzt und auf Grund des eingegangenen 
Materials eine Eingabe an das Verkehrsiinistrium 
gerichtet. Die Holzstoffkisten guter Qualität sind 
nach unserer Auffassung eine durchaus geeignete 
Verpackung für manche Zweige der Lebensmittel- 
Industrie. Sie haben sich infolgedessen auch. stark 
eingeführt. Wenn das Reichsverkehrsministerium 
seine Auffassung aufrechterhält, würde dies eine 
schwere Benachteiligung der Holzstofikisten-Indu- 
strie bedeuten. Wie wir aus Mitteilungen von 
Handelskammern erschen, scheint man aber auch 
hier seitens Jer Bahn recht planmäßig vorzugehen, 
um möglichst viele Verpackungsarten als „mangel- 
hait“ hinzustellen und dadurch die Haftpflicht der 
Eisenbahn immer weiter einzuschränken. 


Viel schwerwiegender noch als alle diese Einzel- 
jalle ist aber der Wagen mangel, unter dem die 
gesamte Industrie, auch unser Industriezweig, in den 
letzten Monaten des abgelaufenen Jahres zu leiden 
hatte. Die Bahn konnte nur einen Bruchteil der an- 
geforderten Wagen stellen; selbst für Güter, die auf 
der Vorzugsliste stehen, wie Druckpapier, stieß viel- 
fach die Versendung auf überaus große Schwierig- 
keiten. Es blieben die Wagen für die Rohstoffe und 
für die Halbstoffe aus und es fehlte an Wagen, um 
die fertigen Güter abzurollen. 
war so groB geworden, daß die Bahn selbst nicht 
mehr in der Lage war, für ihren eigenen Bedarf aus- 
reichend Kohle zu beschaffen. Ungeheuer ist der 
Schaden, der der Industrie durch dieses Versagen 
der Eisenbahn zugefügt worden ist. Auf Jen Halden 
liegen genügend Kohlen, und die Industrie mußte 
vielfach den Betrieb abstellen oder einschränken. 
weil die Kohlen nicht zugeführt werden konnten. 
Aufträge sind vorhanden, konnten auch zum Teil 
ausgeführt werden, aber es fehlte an Wagen, Jie die 
fertigen Güter dem Besteller zuführen. Die Aus- 
führung der Exportaufträge lief Gefahr, weil es 
oftmals nicht möglich wan, den Dampferanschluß zu 
erreichen. Worauf sind diese Zustände zurück- 
zuführen? Die Bahn gibt als Grund den übermäßig 
hohen Bedarf der Industrie an Wagen an, zu dem 
erschwerend noch einige weitere Umstände, wie 
Einstellung der Schiffahrt infolge Frost hinzukamen. 
Neuerdings wird von Jer Bahn auch behauptet, daß 
Wagen genügend vorhanden seien, die Schuld viel- 
mehr an dem unzureichenden Lokomotivpark läge. 
Dadurch können teils die Wagen nicht rechtzeitig 
abgefahren werden, teils rollen sie zu lange. Durch 
die Verdoppelung der Laufzeit wird aber die Lei- 
stungsfähigkeit auf die Hälfte herabgesetzt. Wie 
dem auch sein mag: es kann wohl kein Zweifel. dar- 
über bestehen, daß das Material unzureichend und 
auf einen größeren Bedarf der Industrie nicht ein- 
gestellt ist. Mit einer Wiederholung derartiger Zu- 
stände wird in Zeiten starker Wagenanforderung 
stets zu rechnen sein, so lange nicht der Bestand an 
Lokomotiven und Wagen wesentlich erhöht und — 
was vielleicht noch ausschlaggebender ist— solange 
nicht das Personal nach Leistung und Arbeits- 
#sziplin wieder die hohe Stufe erreicht, die unsere 
Eisenbahner vor dem Kriege so auszeichnete. Augen- 
blicklich erhofft die Bahn eine Besserung der Ver- 
hältnisse — nur von einem Rückgang des Bedarfes. 
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Kassenbericht 
über die Zeit. vom ı. Januar bis 31. Dezember 1921. 


Bilanz am 31. Dezember 1921. 


Aktiva. Passiva. 

Barbes tand Mark 3892.67 
Bankguthaben ...... „ 66676.— 
Postscheck-Bestand. „ 1079.94 
Schuldner .......... > 669.50 
Wertpapiere Mark 

3700.—, Kurswert 

am 31. Dez. 1921. „ 2964.85 
Kapital-Konto...... Mark 75282.96 


Mark 75282.96 Mark 75282.96 


Gewinn- und Verlustrechnung 


am 31. Dezember 1921. 
Soll. Haben. 

Ueberschuß v. Jahre 

1920..... PA R S Mark 38094.41 
Beiträge 1912727272. „  172069.65 
Guthaben zweier Fir- 

Nl 8 756.— 
Unkosten’) ......... Mark 22998.55 
Reisenzserse aa „  .13924.65 
Entschädigung f. den 

Syndikus und Ge- 

Rae „ 34923.15 
Vereins beiträgen“). „ 57940. — 
Zinsen und Abzüge. 5 897.40 
Druckerei 5 9713.— 
Kapital-Konto 

Ueberschuss „ 7231811 


Mark 211817.46 Mark 211817. 46 


Dresden, den 2. März 1922. 


Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten e. V. 
E. Ku ul. Dr. E. Schuchhart, 

Vorsitzender. Syndikus. 

Die Uebereinstimmung vorstehenden Abschlusses 
mit den ordnungsgemäß geführten Büchern, sowie 
mit den Belegen des Vereins Deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten e. V., bestätigt hierdurch 

Dresden, den 2. März 1922. 


Karl Steyer, 
vereidigter Sachverständiger tür kaufm. 
Buch- und Rechnungswesen beim Amts- 

gericht und Landgericht Dresden. 


Geprüft und richtig befunden: 
Dresden, den 13. März 1922. 
Die Kassenprüfer: 


E. Beyer. M. Arnold. 
) darunter 

Porto u. kl. Unkosteæennnn . Mark 8322 06 
Heizung und Licht „  826.— 
Mietszüushu n rag „ 1345.— 
Zeitungen und Bücher scesa iei RE „ 1539.30 
Telephongebühren .........oseoosonenenrennenne „ 1205.25 
Bũro-Instandsetzunn-mNUL •e I 3039.— 


**, einschl. Beitrag tür den Zentralausschuß 1920 und 1921 mit je 
Mark 187£0.—, sowie Zuschuß zum Fonds der Unterstülzungs: 
kommission in Höhe von Mark 20000.—. 


— 


Nachruf. 

Am 16. d. M. verschied im 78. Lebensjahre an 
Lungenentzündung unser verehrter Kollege, 

der Königliche Kommerzienrat 
Herr Gustav Schottler 
in Lappin (Freie Stadt Danzig). 

Der Entschlafene gehörte 35 Jahre lang dem 
Vorstande unserer Sektion als stellvertretendes Mit- 
glied an, ferner war er vom Jahre 1885 an bis Ende 
ıgıı als Vertrauensmann für sie tätig. 
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Wir haben in ihm einen immer opferwiligen, 
treuen und liebenswürdigen Mitarbeiter verloren. 
Für seine Tätigkeit in den berufsgenossenschaft- 
lichen Ehrenämtern sind wir ihm über das Grab 
hinaus dankbar. 

Ehre seinem Andenken! 

Berlin, den 20. April 1922. 

Der Vorstand der Sektion 10 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Sitzungen. 

Mittwoch, den 10. Mai 1922, nachm. 5,30 Uhr, Vor- 
standssitzung des Vereins Deutscher Pappen- 
fabriken E. V. in Goslar, Hotel „Der Achter- 
mann“. 

Donnerstag, den 11. Mai 1922, vorm. 9,30 Uhr, Voll- 
versammlung des Vereins Deutscher Pappen- 
fabriken E. V. in Goslar, Hotel „Der Achtermann“. 

Die auf den 2. Mai festgesetzte Vorstands- 
sitzung des Vereins Deutscher. Papierfabrikanten 
findet nicht statt. 

Zentralausschuß der Papiers, 
Pappe-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 
Die Geschäftsführung: Dr. Mirus. 


Neugründungen und Kapitalserhöhungen 
im ersten Vierteljahr 1922, 


Die Ansprüche der Erwerbsgesellschaften auf 
Aktien in Deutschland an den Geldmarkt haben im 
ersten Vierteljahr dieses Jahres die enorme Höhe 
von 12151,7 Mill. M. nominell erreicht. Im letzten 
Vierteljahr 1021 waren es nur 6948,5 Mill. M. Fol- 
gende Zahlen illustrieren diese Zustände in den 
letzten 10 Jahren. Die Neuinvestierungen in den 
Monaten Januar, Februar und März betrugen in 
Millionen Mark Nennwert: 1913: 123,9. 1914: 201,0, 
1915: 88,6, 1916: 32.5, 1917: 160,5, 1918: 265,0, 1919: 
54.6. 1920: 1075.4, 1921: 4793.8, 1922: 12 151,7. 

Der Anteil der Papierindustrie an der 
Gesamtsumme im ersten Vierteljahr 1922 ist aus 
folgender Tabelle zu ersehen: 


Neugründungen Kapitalerhöhung 
Zahl 1000 Mark Zahl 1000 Mark 
10 41 820 20 119 600 


An den Neugründungen war am stärksten 
das Verkehrsgewerbe mit 95ı Mill. M. nomi- 
nellem Gründungskapital beteiligt, dann iolgt als 
zweitwichtigste Gruppe mit 269 Mill. M. die 
Maschinenindustrie Die meisten Kapi- 
talerhöhungen wurden von den Banken mit 
1506 Mill. M. beansprucht, dann kommen mit 
755 Mill. M. die Erzbergwerke und Hütten 
an dritter Stelle die Maschinenin.lustrie mit 
721 Mill. M. Erhöhungen. 


— — 


Zur clausula rebus sic stantibus 
hat das Reichsgericht neuerdings seine bisher ent— 


wickelten Grundsätze bestätigt (Urteil vom 10. 2. 22. 


VII 582/21), daß bei lLieferungsverträgen, die nach 
dem Kriege und der Staatsumwälzung abgeschlossen 
sind, der Lieferungspflichtige die Leistung nicht 
unter Berufung auf die nach Vertragsabschluß ein- 
getretene Veränderung der wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse, insbesondere der Produktionskosten ver- 
weigern kann, wenn diese als voraussehbar zu gelten 
hat. Gegenüber der in der Praxis noch immer 
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herrschenden Verwirrung hat das Reichsgericht den 
Grundsatz der Aufrechterhaltung bestehender Ver- 
träge festgehalten und ihre Aufhebung zunächst 


nur unter dem Einfluß von Krieg und Revolution‘ 


zugelassen. Darüber hinaus hat es in einzelnen 
Fällen bei Preissteigerungen, die nicht in dem ein— 
getretenen Umfange voraussehbar waren, eine Ab- 
änderung bzw. Aufhebung von Verträgen dann gc- 
billigt, wenn durch die Veränderung der Wirt- 
schaftslage der Vertragsinhalt so wesentlich ver- 
ändert worden ist, daß unter billiger Berücksichti- 
gung des Vertragswillens und des Interesses beider 
Vertragschließenden dem Lie ferungspflichtigen das 
Festhalten am Vertrage nicht zugemutet werden kann. 
Keinesfalls aber kann der Iläieferungs verpflichtete 
Aufhebung eines Vertrages verlangen, wenn dies für 
den Berechtigten verhängnisvoll würde. Inwieweit 
diese Grundsätze auch auf andere als Lieferungs- 
verträge Anwendung finden können, ist zurzeit noch 
eine offene lrage. 


— 


—— — — — ä—— 


AUSLAND S SCHAU 


Der neue österreichische Zolltarifentwurf. 


Der von. der Regierung ausgearbeitete Zolltarif- 
entwurf liegt nunmehr zum größten Teile vor. 

Was die Zollsätze auf Papier anbelangt, hat der 
sund der Papier und Pappe verarbeitenden In- 
dustrien in fast siebenstündiger Verhandlung mit 
allem Nachdruck auf die Schäden hingewiesen, die 
durch die Einführung von hohen Zollsätzen der ein- 
heimischen Papierverarbeitung verursacht würden. 
Diese Industrien sind von der Einfuhr von Fein- und 
Buntpapieren abhängig, und eine erhebliche Verteue— 
rung dieses Materials müßte ihre Konkurrenzfähig— 
keit vernichten. Außerdem betonten die Vertreter 
des Bundes die Gefahr, die für den österreichischen 


I.xport darin liege, daß die Nachbarstaaten die 
hohen Einfuhrzölle mit Gegenmaßregeln erwidern 
würden. 


Den Bemühungen des genannten Bundes ist es 
auch zu verdanken, daB die im nachstehenden Ent- 
wurf enthaltenen Zollsätze für Papier eine wesent- 
liche Herabminderung erfahren wenden. Die großen 
Papierfabrikskonzerne werden sich mit diesem Er- 
gebnisse wohl zufriedengeben. hauptsächlich des- 
halb, weil ein großer Teil der Fabriken der großen 
Papierkonzerne im Neuauslande liegen und. ihre Er- 
zeugnisse nach Oesterreich hereinbringen wollen. 

Die nachstehend angeführten Zollsätze verstehen 
sich für Goldkronen, wären daher bei Bezahlung in 
Papier nach der Goldparität heute mit 1560 zu 


multiplizieren. 
l Zolltarif 
Zoll für 100 kg (in Kronen) 


All- An- Bisheriger Salz 
gemeiner wendungs- all- vertrags- 
Satz satz gemein mäßig 


PapierundPapierwaren: 
284. Papierzeug: 

a) aus Lumpen (Lumpen- 
halbstoff)...... e... frei frei 

b) aus l lolz, Stroh, Esparto 

und ähnlichen Fasern: 

ı. auf mechanischem 

Wege hergestellt 
(Holzschliffl) .... 1.— 0.50 


l 


LIZ mil 


\\ 
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Zoll für 100 kg (in Kronen) 


All- An- Bisheriger Satz 
gemeiner wendungs- all- vertrags- 
l Satz saiz gemein mäßig 
2. chemisch bereitet 
(Zellulose), Stroh- 
stoff u. dgl. 2.— 0.75 1.50 — 
. 2 bei 
ngange n n-. 0 en- 
oder Pa form viid nür dáin 
nach d Nummer verzollt, 
wenn es durchlocht ist oder 
dessen Durchlochung über An- 
suchen der Partei unter amt- 
licher Überwachung erfolgt. 
285. Pappen (P''appendeckel): 
a) Hader nrohpappe und 
Stroh pappe 1.— frei 7.20 3.—1) 
b) Dachpappen: 
i. besandet....... 3.— 1.50 7.20 3.— 
2. nicht besandet . 5.— 2.50 7.20 5.— 
e) Preßspäne und Glanz- 
pappen, Schieferpap- 
pen:Hartpappen(Eisen- 
„ Vulkan- 
fiber u. dgl... ...... 4.— 1.— 7.20 — 
d) andere gewöhnliche im 
Gewichte von300 g und 
mehr als 1m 2.— 1.— 7.20 — 
286. Feinpappen (ſeine Kar- 
tons) im Gewichte von 
160 g und mehr auf 1 m 
einfach oder kaschiert, 
auch Malerpappe ...... 15.— 7.— 15.— 13.— 
Papier: 
287. Packpapier im Gewichte 
ron 30 g und mehr auf 1 m?, 
ungebleiclıt, ungefärbt 
oder in der Masse gefärbt, 
auch auf einer Seite glatt 7.— 2.— | 90 8 
288. Löschpapier: 
a) grobes, nicht gefärbt, 
Me 5.— 3.— 7.20 — 
b) andere 10.— 8— 36.— — 
289. Zeichen- und Kupfer- re 
dräckpapier ...... , Br | 20.— a o 18.— 
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Patent- 
acksel-Maschinen 


Zoll für 100 kg (in Kronen) 


All- An- Bisheriger Satz 
gemeiner wendungs- all- vertrags- 
Satz satz gemein mäßig 
290. Buntpapier: 
a) Kunstdruck-u.Chromo- 


Papier 10.— frei 27.— 17.— ) 
27.— | 17.— 
b) anderes 24.— 10.— | 40.— pm 
291. Pergamentpapier und 
andere fettdichte Ein- 
schlagpapierer 20.— 7.— 20.— 15.— 
292. Vakat. 
293. Chemische Papiere (pho- 30.— 
tographische und andere. 80.— 30.— 50 30. — 
294. Gold- und Silberpapier 
und Papier mit Gold- und 
Silbermustern, sowie der- 
leiPappe sowie farbig oder 
schwarz gerändert oder 
sonst durch Pressen oder 
Druck verziert oder mit 
Gold- oder Silberschnitt 
versehene Papiere und Pap- 
pen, auch derlei Streifen 40 — 15.— 40.— 30.— 
295. Tapeten 60.— 20.— 60.— wo 
296. Zeitungsdruckpapier, 
‚Bach und in Rollen 3.— 2.— 12.— 9.— 
296 / 1. Zigaretten- und | 12— 9.— 
Seidenpapier 30.— 8.— 36.— 24.— 
296 | 2. Papier, nicht beson- 
ders benanntes: 
a) ere 12.— 5.— 12.— AE 
— 12.— 
b) anderes q 20.— 10.— 36.— 24.— 


1) Derzeit außer Kraft gesetzt. 


Knotenfanozylinder 


mitgefrästen Schlitzen, in erstklassiger Ausführung 


Billigste Preise — Kurze Lieferzeit 


Curt Ebert, Dortmund 


a Zu P P P PE PA PA P P P A P P P P PA P P ia 


Postfach 31 
Fernspr.8377 


AE PAE PL PE A © A Pd A Pd Pod 


allen Grossen 
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Britische Großhandelspreise für Papier. 


Die nachstehenden Preise, die im April notiert 
wurden, galten für das lb = 0,454 kg bei Groß- 
händlern für Fabrikposten von mindestens 3 cwt 


(I cwt = 50,4 kg) bei monatlichem Ziel ohne 
Abzug: 
Zeitungspapierausschuß . . . . . „5 „ a 
Gewöhnliches maschinenglattes Drückpapier 3 d 
Besseres maschinenglattes Druckpapier . . 3% d 
Feines maschinenglattes Druckpapier . 3% d 
Esparto maschinenglattes Druckpapier . . 4 d 
Bestes federleichtes Druckpapier . . . . 4½ d 
Geringeres federleichtes Druck papier 4 4 
Satiniertes holzfreies Druck papier . 3% d 
Satiniertes holzhaltiges Druckpapier . 3 d 
Kunstdruckpapier, prima ee 5 d 
Kunstdruckpapier, sekunda 4 d 
Gestrichen Kunstdruckpapier, prima . 8 d 
Gestrichenes Kunstdruckpapier, sekunda. . 6 d 
Einseitig glattes Affichenpapier, holzfrei . 4 d 
Einseitig glattes Affichenpapier, holzhaltig . 3% d 
Satiniert farbig Druck, ausländisches . 3 d 
Satiniert farbig Druck, englisches 34 d 
Maschinenglattes farbiges Feindruckpapier 
englisches .. .. 6-8 d 
Einseitig glattes Zellstoffpapier „ „ a a a ad 
Zellstoffpapier für Etiketten.. 4 d 
Gewöhnliches Bankpost, englisches . 4—5 d 
Glatt creme schwedisches Bank post. 44 d 
Getöntes Bankpost, englisches 5 d 
Durchschlagpapier, schwach geleimt . . . . 4½ d 


Gewöhnliches e ; . . 69 
Harzgeleimtes Zeichenpapier, aufw äris von. 4 
Umschlagpapier, farbig, aufwärts von . 6 
Satiniertes Schreibpapier, holzhaltig . 3 
Satiniertes Schreibpapier, sekunda 3 
Satiniertes Schreibpapier, holzfrei, feines . 4 
Satiniertes Schreibpapier, holzfrei, Esparto 4 
Geschöpfte Urkundenpapiere, 2 sh bis 2 sh 6 

(„World's Paper Trade Review“ v. 21. 4. 22.) 


d 
d 
d 
d 
4 d 
d 
* d 
d 


Bau von Papierfabriken in Bulgarien. 


Eine amerikanische Finanzgruppe beabsichtigt, 
in Bulgarien drei größere Papierfabriken zu er- 
richten, in denen alle Sorten Papiere gefertigt wer- 
den sollen. Das Kapital beläuft sich auf ı Million 
Pfund Sterling. 


Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Nummer hat die Verlags- 
buchhandlung M. Krayn, Berlin W ro, Genthiner 
Straße 39, einen Prospekt beigefügt über die neu er- 
schienenen Bücher: „Die Praxis der Papier labri- 
kation“ von Max Schubert und „Die Praxis der 
Pappen verarbeitung“ von Walter Heß. Der Verlag 
bittet uns, darauf hinzuweisen, daß sich inzwischen 
die in der Beilage angegebenen Preise geändert 
haben. Das letztgenannte Buch kostet brosch. 
70 M., geb. go M., und das Buch von Schubert 
stellt sich brosch. auf 180 M. und geb. auf 200 M. 

Wir bitten unsere Leser im übrigen, die Beilage 
sorgfältig zu beachten. 


bester Ersatz für Kaolin 


CC a» 
Braune 
Packpapiere 


t Arb man am billigsten mitCasseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 
Q.E-Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 


Gipswerke Wiegersdorf-Jifeld 
Bernhard Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 


C 


Schamottefabrik — Biebrich am Rhein 
* 


Hochsäurebeständige Fabrikate | 
| 


AR Thonwerk Biebrich A.-G. 


für Kocher, Laugenbehälter, Kalkzellen, Türme, Bodenbelag usw. 
Sondererzeugnisse für Röstöfen 


Säurebeständige Auskleidungen 


mit Spezialsteinen und Fugendichtjiungskitt | 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse 


Spezial-Qualitäten für Hochleistungsdampfkessel 
R ` 


N i l 
N Eigenes langjährig geschultes Baupersonal [| 


riaa 


& 
f Handpapier- 
Maschinen 
H 
u - 
| 
- - 
0 
. 
t- - 
1 : 
FEscher Wyss & de; 
; Ravensburg g 
. ' Gegründet 1856 - 
H 
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VERMISCHTES 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Pirmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Ahdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Aschaffenburg. Buntpapier- 
fabrik A.-G. Zwecks weiterer 
Stärkung der Betriebsmittel hat. 
wie erinnerlich, eine außerordent- 
liche Generalversammlung am 
27. September 1921 die Verdoppe- 
lung des Aktienkapitals anf 7 Mill. 
Mark beschlossen. Die 3,5 Mill. 
Mark neuen Aktien (Nr. 3709 bis 
9208). mit Dividendlenberechtigung 
ab 1. Januar 1921, wurden unter 
Ausschluß des gesetzlichen Be- 
zugsrechtes an ein Bankenkon— 
sortium mit der Verpflichtung be- 
geben, sie den alten Aktionären 
derart zum Bezuge anzubieten. 
daß auf je 1000 M. nom. alte 
Aktien eine neue zu 100 Proz. be- 
zogen werden konnte. Das Grund- 
kapital beträgt nunmehr nom. 
7 000 000 XI., eingeteilt in 3385 voll- 
bezahlte und gleichberechtigtg 
Aktien zu je 300 M. (Nr. 1— 3385). 
323 vollbezahlte und gleichberech- 
tigte Aktien zu je 1500 M. 
(Nr. 3386—3708) und 3500 voll- 
bezahlte und gleichberechtigte 
Aktien zu je 1000 M. 
(Nr. 3709—9208). Nach dem An- 
trag der Bayerischen Ver- 
einsbank sind nunmehr die zu- 
letzt geschaffenen 35 Mill. M. 
Aktien zu dem bereits eingeführten 
Kapital an der Münchener Börse 
zugelassen worden. An Divilen- 
den hat die Gesellschaft in den 
letzten fünf Jahren verteilt 1916: 
7 Proz., 1917/18: je 10 Proz., 1919: 
10 Proz. und 16 Proz. Bonus, 1920: 
10 Proz. und 10 Proz. Bonus. 
Nach einer Zwischenbilanz per 
30. September 1921 belief sich der 
Bar- und Wechselbestand auf 
4.30 Mill. M., der Ueberschuß der 
Debitoren über die Kreditoren auf 
792 Mill. M., Bankguthaben be- 
trugen 5,27 Mill. M., Vorräte wur- 
den mit 3,1 Mill. M. bewertet. Die 


cconomi/er 


bewährter 


Bauart 
aus Gusseisen 


BABCOCK-WERKE 
OBERHAUSEN- RHEINL. 


Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


Hefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


| Manometer 


aller Art 


Thermometer 
=  Zugmesser 


JCEckardt. Stuttgart-Cannstatt. 


Internationale Gesellschaft * \ 


tür TROCKENANLAGEN 
Stuttgart I Wolframstr. 14 


pappentrockner 
D. R. P. 


KO STENANSCHLAGE 


Prospekte Ingenieurbesuch 
auf Wunsch —— 
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un PRIEDRICH VOLTZ each 
Papierholz / Zellstoff / Holzstoff 


sowie sämtliche Rohstoffe und Chemikalien für die Zellstoff- und Papiererzeugung 


ALANDEAR 


Papierwalzen 

Anfeucktapparate 

Walzengravierungen 
Gaufriermaschinen 


Spezial-Kalander für 
Pergamynsatinage n. Präge 


Düsseldorf 


V. Asten a Co., Filztuchfabrik, Eupen. 


Asbesttrockenfilze 


D. N. P. Nr. 275020, 298299, 517576 u. Auslandspafenfe. 


— d. M. B. H., Wassergasschweißwerk, Dampikessellabrik und mechanische Werkstätten. 


Kellulosekocher, ganz geschweißt oder genietet, in jeder gewünschten Ausführung. — Dampikessel aller Syst. 
Neuester eg Stellrohrkessel D. R. P. Fitzuer-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Glieder- Wasser- 
rehrkessel D. R. P. — Flachrohr- Damptäberhitzer D. R. P. — Wasserreinigungsanlagen. — Rauchgasvorwärmer. 


Geschweißte RÖHREN für alle Zwecke, in jeder Länge und Jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKROHRLEITUNGEN, Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


em SPEZIALITAÄT: Geschweißte Eisenblechar bellen. 
Kgl. Preuß, gold. Staatsmedaille, 


— 


A LAURAHUTTE % b 


Kari Erdmann 
Elberfeld 
Schlioßfach 19 

Fern 5 nn $ 
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Zahl der Angestellten und Arbeiter 
beträgt zurzeit etwa 730. Obgleich 
die Bilanz für 1921 noch nicht 
fertiggestellt ist, dürfte das Ergeb- 
nis 1921 als befriedigend be- 
zeichnet werden. Ueber das lau— 
fende Jahr lasse sich nur sagen, 
daß der Beschäftigungsgrad bisher 
gut war und daß noch reichlich 
Aufträge vorliegen. 


Bammenthal bei Heidelberg. 
Papier- und Tapetenfabrik Bam- 
menthal A.-G. Die außerordent- 
liche Generalversammlung ge— 
nehmigte die Erhöhung des 
Aktienkapitals um 2,5 Mill. 
Mark Stammaktien und 100 000 M. 
Vol zugsaktien mit Gewinnberech- 
tigung ab 1. Juni 1922. Die 
Stammaktien übernimmt die Rhei— 
nische Kreditbank gegen Bar- 
zahlung zum Nennwert mit der 
Verpflichtung, sie den Aktionären 
im Verhältnis von 6: 1 zu 130 
v H anzubieten. Die Verwaltung 
wurde ermächtigt. auch die Vor- 
zupsaktien an die genannte Bank 
zu 100 v. H. zu begeben. Be- 
gründet wurde Jie Kapitals- 
erhöhung mit dem Umstand, daß 
die Wasserbauten der Gesellschaft 
mehr gekostet haben, als im Vor- 
anschlag vorgesehen war. 


Berlin. „Pa-Pa-Ge“, Pappen- 
und Papierverarbeitungs-A. -G., in 
Berlin- Pankow. Zu den Gründern 
dieser mit einem Grundkapital 
von 10 Mill. M. gegründeten Ge- 
sellschaft gehörten u. a. die 
Fabrikbesitzer Eugen L. Garbaty- 
Rosenthal und Dr. Moritz Gar- 
baty-Rosenthal, beide in Berlin. 
Gegenstand des Unternehmens ist 
die Ver- und Bearbeitung von 
Papier- und Pappen, der Vertrieb 
der daraus hergestellten Gegen- 
stände sowie die Fabrikation und 
der Vertrieb von Packungen und 
Reklamegegenständen, Das Grund- 
kapital ist eingeteilt in 9 Mill. M. 
Stammaktien und ı Mill. M. Vor- 
zugsaktien, letztere mit sechs- 
ſachem Stimmrecht. Das Aktien- 
kapital ist voll gezeichnet und 
übernommen Dr. Moritz Gar- 
baty-Rosenthal bringt in Anrech— 
nung auf die übernommenen 5000 
Stammaktien das gesamte von 
ihm unter der Firma „Pappen- und 
Papierverarbeitungs - Gesellschaft 
"Pa-Pa-Ge Zabel & Co.“ betriebene 
Handelsgeschäft ein. Der Wert 
des eingebrachten Grundstücks 
und der Gebäude beträgt 1,9 Mill. 
Mark. Zum Aufsichtsrat wurden 
u. a. Herr Siegmund Bodenheimer. 
Direktor der Bank für Handel und 
Industrie, und Gustav Schlieper, 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigt t 
A. W. KaniB G. m. b. H., Wurzen l. $. 


Diplom- Ing. Chemiker 


anfangs 30er, ledig, slaw. Sprachkenntnisse; mit über 6 jähriger Betriebs- und 
Laborpraxis; davon 3½ Jahre in Sulfitzeilstoff- und Papierfabrik; derz. 
in un ekündigter Stellung als Betriebs-Chemiker einer angesehenen Zellstoff- 
und Papierfabrik Böhmens; arbeitsfreudig, energisch, issenhaft, organi- 
satorisch ; mit gediegenen theoretischen und a en Kenntnissen, in 
ökonom. Oes:altung von Sulfit- und Papierbetrien mit Erfolg tätig; zur Aus- 
arbeitung von Verfahren ı nd Forschungsarbeiten durchaus geeignet; 1 perfekter 
Analitiker, sucht, gestützt auf Ia Zeugnisse und beste Refere ander- 
weiti e Beitriebsstellung ab 1. Jnli oder später. Diskretion erbeten. en. Gefällige 
Offerten unter „Tschechoslowakei” an die Expedition dieses Blattes erbeten 


— ä —— — 
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Wir suchen 
zum Eintritt am 1. Juli einen im Papiermaschinenbau 
erfahrenen 


selbständigen Konstrukteur 


Ahgeschlossere Hochschulbildung eiwünsch', je- 
doch nicht Bediugung. Dienstwobnung vorhanden 


Maschinenbauges. m. b. H. & Co., 


gesamte Spier Industrie i | 
in unübertroffener Qualität i 


f august Cauert 
usseldorf 34. 


Is Referenzen — 30 jähr. Spezialıtaf 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 


Beratender Chemiker für Ale Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen m Begutachtungen m Verfahren 
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Allgemeine Elekfricitäts-Gesellschaft, Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 


- e nm ) TE FETTERTESREERREEFERRREREE a eer an | 
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Holländerantricb durch einen 60-PS-Drehstrommotor mit angebautem Schaltwalzenanlasser, 
Umdrehungszahl 485 in der Minute, Spannung 300 Volt, Periodenzahl 30. 


I Einzelantriebe 


Holländer 


Der angebaute Schaltwalzenanlasser 
enthält Anlall widerstand, dreipol. Feldschalter und Amperemeter. 
Einfachstes Anlassen und Stillsetzen des Motors 
in zwangsläufiger, stets richtiger Reihenfolge der Schaltvorgänge 
durch Drehen des Handrades am Änlasser. 
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ANermann Fflanz 


Kemscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 
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(jeschäftsinhaber der Direktion 
der Disconto- Gesellschaft. beide 
in Berlin, gewählt. 


— — — 


Bremen. Bremer Papier- und 
\Wellpappenfabrik X. - . Die 
. Generalversammlung genehmigte 
die Regularien und setzte die 
Dividende auf 25 Proz. fest (im 
Vorjahre 25 Proz. nebst 15 Proz. 
Bonus). Fin ausscheidendes Auf- 
sichtsratsmitglied wurde wieder- 
gewählt. Nach dem Jahresbericht 
für 1921 betrug der Betriebs- 
gewinn 775 314 (973 624) M. Nach 
Abschreibungen von 158 737 
(242 132) M. ergibt sich einschließ- 
lich 141 645 (7527) M. Vortrag aus 
dem Vorjahr ein Reingewisn' 
von 790 107 (765 926) M. Auf neue 
Rechnung werden 77 228 (1341064: 
Mark vorgetragen. Der Vorstand 
teilt im Geschäftsbericht u. a. mit: 
Die durchgeführte Neuanlage 
konnte nicht voll zur Ausnutzung 
kommen, weil das Unternehmen 
durch Wassermangel infolge des 
trockenen Sommers verschiedent- 
lich zu Kinschränkungen des De- 
triebs gezwungen war. Ueber das 
laufende Jahr läßt sich bei der Un- 
sicherheit in der gesamten Wirt- 
schaftslage nichts Bestimmtes xor- 
aussagen, zurzeit ist das Werk gut 
beschäftigt. In der Bilanz vom 
31. Dezember 1921 sind ver- 
zeichnet: Bankguthaben 955 472 
(1 405; 326) M.. Roh- und Betriebs- 
stoffe ı 387 962 (120911) XI., Debi- 
toren 1290863 (762698) M.. an- 
dererseits Kreditoren 1129 335 
(762 574) M. 


Dresden. Vereinigte Fabriken 
photographischer Papiere. Die Ge- 
sellschaft erzielte im Geschäfts- 
jahr 1921 nach 281076 M. (i. V. 
216 606 M.) Abschreibungen einen 
Reingewinn von 316017 M.. dessen 
Verteilung wie folgt vorgeschla- 
wen wird: Tantieme an Vorstand 
und Beamte 19251 M. (16251 N.). 
10 v. H. (8 ». H.) Dividende auf 
die Aktien gleich 115000 M. 
(92000 M.). Gewinnanteil an die 
Genußscheine 35 M. (20 M.) gleich 
161000 M. (92000 M.) und als 
Vortrag auf neue Rechnung 7647 
Mark. Der Vorstand bemerkt da- 
zu. daß die Abflauung des Ge- 
schäfts, die am Ende des Jahres 
1920 eingetreten war, auch in der 
ersten Hälfte des Jahres 1021 noch 
anhielt und erst im August ein 
lebhafterer Absatz cintrat. 


SCHWEFELKIESE. 


Blockschwefel. 
Gemahlener Schwefel. 
METALLGESELLSCHAFT 


FRANKFURT A. M. 


Telegramm-Adresse: Montan Telefon: Hansa 7300—7315 


Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebezeugefabrik W. EN 


— 
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Nied 5 b. Frankfurt a. M. Obere Mainstraße 2-7. — Tel Amt Höchst 


Original- Schwarz‘-Schraubenband- | 


Reibungs- | 
kupplung 


für 


Walzen, 
Kalander 


u. Triebwerke 
jeglicher Art 


Anerkannt beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


W. Schwarz & CO., Maschinentabr. Dortmand, Setenstr. 125 


Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund. 
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Patent- 


form- Holländer 


System Eihhorn 
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| der erfolgreichste Holländer 
Über 800 Stück neu- und umgebaut 


Grosse Leistung bei gleichmässigster Mahlung o Schnellste Mischung ohne Rührscheid 
Hohe Stoffgeschwindigkeit bei grosser Dichte 
Kurze Mahldauer bei günstigstem Kraftverbrauch 


1 Alleiniges Ausführungsrecht 


für Neu- und Umbauten 


§ Chemnitzer Maschinenfabrik &. m.b. N. 


früher F. W. Strobel 
CHEMNITZ, Dammstr.2 Telefon 2160 


— 
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VereinigteMetalituch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


_ Maschinen-Sieb 


liefern sämtliche Arten 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


Groß Särchen (Kreis Sorau). 
Norddeutsche Le ierpappentfabrikın 
Akt.-Ges. Die außerordentliche 
Generalversammlung genehmigte 
die Erhöhung des Grund- 
kapitals auf 88 Mill. M. durch 
Ausgabe von 3,8 Mill.. M. neuer 


Aktien mit halber Dividenden- 


berechtigung für 1921/22, die von 
einem Konsortium unter Führung 
der Löbauer Bank zu 120 Proz. 
übernommen werden, mit der Ver- 
pflichtung, den Aktionären ein 
Bezugsrecht im Verhältnis von 
2:1 zu 145 Proz. einzuräumen 
und der Gesellschaft für jede von 
den Aktionären bezogene Aktie 
noch 20 Proz. zu vergüten. Die 
restlichen 1,3 Mill. M. neuen 
Aktien hat das Konsortium zu 
120 Proz. zur Verfügung der Ge- 
‘sellschaft zu halten. Die Ermis- 
sionskosten trägt die Gesellschaft. 
Der Vorsitzende teilte mit, daß dic 
Kapitalserhöhung für die zur Ent- 
wicklung des Unternehmens er- 
forderlichen Mittel nicht ausreiche: 
der Gesellschaft sei aber durch be- 
freundete Banken die Aufnahme 
einer größeren Anleihe gesichert, 
so daß man den kommenden 
Zeiten in Ruhe entgegensehen 
könne. Im laufenden Betriebs- 
jahre habe sich das Geschäft be- 
ſriedigend gestaltet. 


München. Münchener Pappe— 
u. Papierverarbeitungswerk A.-G. 
Die am 19. April unter Vorsitz des 
Rechtsanwalt Karl Berch- 
told stattgehabte Vollversamm- 
lung hat einstimmig nachstehende 
Beschlüsse gefaßt: Ankauf der bis- 
her von Herrn Franz Pitschi in 
München betriebenen Münchener 
Faltschachtelfabrik Franz Pitschi 
in München unter Ausschluß der 
Passiva, gleichzeitig Aenderung der 
Firma in Münchener Falt- 
schachtelfabrik,: Franz 
Pitschi A.-G. Ferner Er- 
höhung des Stammkapitals um 
2 500000 M. auf 3500000 M. Da; 
gesetzliche Bezugsrecht der Aktio- 
näre ist ausgeschlossen. Ueber 
die Modalitäten der Aktienausgabe 
bestimmt der Aufsichtsrat. Gleich- 
zeitig fand Zuwahl zum Aufsichts- 
rat statt. Der Gesamtaufsichtsrat 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung laduagswoise 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 


Fornspresher: 12148 und 11000, für Feraverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Prodoktonzimmer 
SBRSSEEEEUSBESLERRSESEEEESERESERSEESEEBESEREBEFESESEGEEREEE BERSESHEREDN 


Spezialität: 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- 
Anlagen 


> 
Carl Wünsche 


Maschinenfabrik 


Kernleder-Treibriemen. 


Gegr. 1874 in allererstkllassiger Qualität Tel. 4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 13/15 
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stillgelegte Fabriken Neuanfertigung sowie Neubeziehen von 


and Maschinen Papierwalzen 


auch zum Selbstabbruch jeder Größe für 


gesucht 
Kalanderu.Walzwerke 
R. Fischer, Eisengroßhdig, | aller Art, preiswert und schnell durch 


Breslau 8 / Tel Ring 1269 KARL KRAUSE x A.-G. „ LEIPZIG 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Paplerfabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichtlampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 
Gefi. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernruf 987 


— mann 


4410118744474 
übingen 


KLEIN - WALZEN 


aus gezog. Aluminiumrohr D.R.G.M. 
* 
Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, Papier- 
leit- und andere Walzen 
5 


Große Vorteile siehe Artikel im 
Wochenblatt f. P., Heft 3, 1922 


f. alle vorkommen- 
3 f. Kraft- 

und ars in 
bestens bewährten 


‚Iademann & Schnitzler 
Düsseldorf 11]. 


vr. „ 
Maschinenbauwerkstätte Niefern 
m. b. H., Niefern - Baden 
Dieselben Walzen in jedem bellebigen anderen Material, Durchmesser und Länge. 


Alleimausführung: 


7 | / 


Sen 


[CELLULOSE] l 


HOLZSTOFF | 


Kaolin + Filze 
Siebe 


PUSZET & SCHULZ 


l BERLIN W 15 l 7 Be; k 

Telegr.-Adr.: Puschulz Berlin | 
Fernspr.: StpL 15955 m. 9156 PEN N ein and R > 
1. . Te < TeleorAdr Rodht 


San dlin 
> Ber rei 


-~ 
> ee 


sæ p 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


Aktien Geese / Alfeld (Leine) | 


Sondererzeugnis der Abfeilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


8 BET PD LE + SI PER 2 EI I FE 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen IE | 


F u n d E m ww a 


besteht nunmehr aus den Herren 
Karl Berchtold, Rechtsanwalt in 
München, Ernst Braden. Direktor 
in Tutzing, Arthur I.aubereau. 
Major a. D. in München, Dr. l'rit— 
Pernwerth von Bärnstein. Major 


z. D. in München, Hans Sauer— 
mann, Generaldirektor in Kulm 


bach, Heinrich Grützner, in Firma Q & ei ung en 


Alfred l.erchenthal. Bankier in 
München. Die Leitung des Unter- 


ES 


DZ, — AI w | 


nehmens wird Herr lranz Pitschi er ' \ 7 
übernehmen. —.— A t | 


N GB 


zer 


SER nr u 


München. \letallpapier-, 


2 W 
Bronzeiarben-, Blattmetallwerke ZA IN 
A.C. In der Gseneralversammlung 22775 =; | NUN 
22 


5 U 1 


am 22. April führte der Vor- a IE nur ; * 
sitzende, Kommerzienrat Ott. f 
aus, Jag die frühere Ueherliquidi— 
tät der Gesellschaft durch die all- 
gemeine Verteuerung geschwun— 
den sci. Nach Auszahlung der 
Dividende müsse die Gesellschaft 
sogar einen Bankkredit von 1 bis 
2 Mill. M. in Anspruch nehmen. 
Deshalb beabsichtige die Verwal- 
tung, die auf Grund .les letzten 
Kapitalserhöhungs - Beschlusses 
noch nicht ausgegebenen 2,5 Mill. 
Mark Aktien, soweit sie nicht für 
eine noch schwebende Beteiligung 
notwendig sind, zur Verstärkung 
der Betriebsmittel zu verwenden. 
sei es durch freihändigen Verkauf 
oder durch Angebot an die Aktio- 
näre. Darüber habe die Verwal- 
tung noch keinen Beschluß gefaßt. 
Hierauf wurde der Abschluß ge 
nehmigt und die Dividende für die 
Stamm- auf 30 Proz. für die Vör- 
zugsaktien auf 5 Proz. festgesetzt. 


Dem Aufsichtsrat wurde die Ièr- Ron 2 
mäüchtigung zur Begebung der 


oben erwähnten 2,5 Mill. M. neuen AKTIEN- GESELLSCHAFT DÜSSELDORF 
Aktien sowie zur Festsetzung der 
Kinzelheiten der Ausgabe erteilt. 


` 
Weiter wurden einige Satzungs- | 
änderungen beschlossen, insbeson- | 
dere wurde die Vordividende für | | 
die Vorzugsaktien auf 6 Proz. er- 


höht und die Kusscheidungen des 
Wohlfahrtsfonds (403 391 M.) aus 
dem Gesellschaftsvermögen aus 
steuerlichen Gründen beschlossen. in allen Korngrößen 
Die ausscheidenden Aufsichtsrats- 


mitglieder wurden wiedergewählt. | Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, | 


Vertreten war insgesamt ein Kapi- 


tal von 3938 000 M. G. m.b. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


e 
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Ila Kaolin 
China (lay 


=. tettig, in höchster hei 
und feinster Shlämmung 


Blanc fize, Annaline, Brilkunfweiß, Robin 


nat laufend abzugeben 
Albert Liebing ng, Leipzig 


Teiegr-Adr.: roh Pormsprecher 2190 


Basaltlava- 
Aktiengesellschaft 


Mayen im Rheinland 


Telegramm-Adresse: Balag » Fernruf Nummer 327 


D 


Mahisteine 


für die Holzstoff-, Pappen- und 
Papterfabrikation 


D 


l Spezialität: 
Raffineursteine 


Kollergangsteine 


edifeur-Verein 
srrmannafheilnehmer 


Hamburg 


Danzig 
Anf rfen 
Rotterdam 


Eremen 
Lubre 
Stetian 


Spezlalltät: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurverelin"“ 
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Kali- 
Ammoniak- 


auc flae 


Pulver / Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemischs Fabriken 
Oker u. Braunschweig A.-G. 
Soit 1864 OKER =. u. Seit 1864 


; Maschinenfabrik Erla I. Erze. 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung 


Holzschielfapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 


selbsttätige Gewichtsaufhebung 


Holzstoff- und Pappen- 
Entwässerungsmaschinen : 


Siebzylinder 


in solidester Ausführung 


Sulfitlauge 


m ediokt, techn. kaik- und eisentrei, sowie gebleicht, 
nd waggonweiss zu ka uten gosuoht 


- GEBLER & Go., Chemische Fabrik 


Coswig i. Sa. Fernepr. Kötzschenbroda 353 


Casein 
alle Arien 


stets prompt und vorteilhaft zu 
haben bei 


Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 
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Ausländische 
Geschäftsnachrichten. 

Wien. Die Vereinigten Papier- 
und Ultramarinfabriken Jakob 
Kraus, Joh. Setzer, N. Schneider 
jun., die ihren Sitz in Wien haben, 
gründen zur Nostritikation ihrer 
tschechoslowakischen Betriebe 
eine gleichnamige Gesellschaft mit 
dem Sitze in Prag. Die neue A.-G. 
übernimmt die Papierfabriken in 
Franzensthal, das Flektrizitäts- 
werk in Obermoldau, die Ultra- 
marinfabrik in Karbitz und die 
Papiersäckefabrik in Karthaus bei 
Jicin. Außerdem wird sie sich mit 
der Herstellung von Buchdrucker- 
und Lithographenfarben befassen. 
Das Kapital wird annähernd vier 
Millionen Kronen umfassen. — 
Wie wir hören, ist gleichzeitig 
eine neue A.-G. in Bildung be- 
griffen, die sich mit der Erzeu- 
gung von Farben befassen wird 
und dem Konzern der Vereinigten 
Papierfabriken angehört. Diese 
Gesellschaft hat bereits die Tätig- 
kett ihrer neuen Fabrik in 
Bysocan aufgenommen. 


X KLEINE @ 
MITTEILUNGEN 


— — — — 


Eine . Kesselexplosion 
ereignete sich am Dienstag vor- 
mittag in der Papierfabrik von 
Heilbrunn u. Pinner in Halle. Aus 
noch nicht aufgeklärter Ursache 
flog der große Dampfkessel des 
Maschinenhauses in die Luft, so 
daB das Gebäude zum Teil in 
Trümmer ging Durch heraus- 
strömende Dämpfe wurden zwei 
Maschinisten so schwer verbrüht, 


daß an ihrem Aufkommen ge- 
zweifelt wird. Außerdem wurden 
drei Arbeiter schwer. und fünf 


Frauen leichter verletzt. 
die Explosion, die weithin hörbar 


war, wurden die Fensterscheiben 
der umliegenden Häuser zer- 
trümmert. 


BUCHERSCHAU 


Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei- 

gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 

zuschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S. a2, Oranienstrasse 140/42 


Jahrbuch scbeiterschihicher Ent- 
scheidungen, herausgegeben von 
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Das moderne Arbeitsrecht hat 

eine Fülle von Streitfragen ge- 
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stürzten Gesetzgebung, teils aus 
dem starken Eingriff der Demo- 


bilmach dnungen in di — ückgew 

yinachungsverordnungen in die | | Zylinder-Oel-R irmung. 

ergeben. Eine einheitliche Recht- Abdampf- verwering; 
E * N Abdampf 


sprechung hat nicht aufkommen 
können, da nur in den allerselten- 
sten Fällen das Reichsgericht sich 
mit diesen Problemen hat beschäf- 
tigen können und es im übrigen 
an einem obersten Gericht gefehlt 
hat, dessen Aufgabe die Wahrung 
der Einheitlichkeit der Recht- 
sprechung gewesen wäre. Dem- | 


zufolge sind von den unteren In- Ötwassergemisch Kohlenersparnisse durch ee 
stanzen zahlreiche einander wider- erg e 2 Oröckgewinner 

sprechende Entscheidungen gefällt Al. 

worden. — Das Bedürfnis nach 


einer Vereinheitlichung der Recht- 
sprechung hat dazu geführt, in 


zahlreichen — teilweise neu ge- 

gründeten — Fach-Zeitschriften N 

eine Fülle von Urteilen zu ver- 
öffentlichen, denen alle eine mehr Bühring Alt Ges Landsberg Bez. Halle. | | 
oder minder große grundsätzliche Maschinenfabrik 5 Kesselschmiede 


Bedeutung zukommt. In der 
Praxis ist es aber als störend 
empfunden worden, daß diese Ver- 
öffentlichungen jede Systematik 
vermissen lassen und es deshalb 
bei vorkommenden Streitigkeiten 


Messer- und Werkzeug-Fabrik 
schwierig, vielfach sogar unmög- 
lich ist, festzustellen, ob bereits 


Remscheid - Hasten 
Entscheidungen zu der en 
diesem Mangel abzuheifen. haben Messer aller Art ! 


es die Verfasser, die beide in der 
Praxis des Arbeitsrechts stehen, für Papier-, Pappen-, Holzstoff- u. Zellulose-Fabrikation 
unternommen, die grundlegendsten 


Entscheidungen in einem „Jahr- 
buch arbeitsrechtlicher Entschei- 


dungen“ zusammenzustellen. Die- > 

ses Jahrbuch soll alljährlich eine Fichte- und 
Uebersicht 1 die 1 d f 

sprechung des verflossenen Jahres 5 
ie Die ersten beiden, die Kie er 
Jahre 1920 und 1921 umfassenden 
Bände sind soeben herausge- 
kommen und werden jedem, der 


mit dem Arbeitsrecht zu tun hat, Petzold sHaring 
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Hauptversammlung des Vereins Deutscher Ho!zstoff- | 602-610 Vermischtes 


Die Fabrikation von Zellstoff mit Hilfe von Chlor. 
Von U. Pomilio. 
(Nach Chimie et Industrie, Vol. 6, Nr. 3, S. 267—2785.) 


Zur Isolierung der Cellulose aus pflanzlichen 
Rohstoffen für technische Zwecke kann man im 
allgemeinen drei Methoden verwenden: ı. Behand- 
lung mit Alkalien, 2. Behandlung mit Bisulfiten und 
3. Behandlung mit oxidierenden Stoffen, z. B. Chlor, 
darauf mit Alkalien. Dazu kommen noch zwei Metho- 
den, welche nur die Chlorierungsmethode, ebenfalls 
vonCross undBevan angegeben wurden: Die eine 
gründet sich auf der Einwirkung von Salpetersäure 
und Chlor, die andere auf der Einwirkung von ver- 
dünnter Salpetersäure allein, bei 60 bis 80 C. Diese 
Methoden sind im Großen nach Meinung der Autoren 
deshalb nicht angewendet worden, weil die Reagen- 
tien zu teuer sind. Dazu kommt aber, daß in 
England Chlor auf elektrolytischem Wege nicht in 
solcher Menge gewonnen wird, daß seine Unterbrin- 
gung Schwierigkeiten bereitet. Andrerseits stellten 
die Autoren fest, daß die Behandlung mit Chlor die 
beste Methode ist, um Lignin und Cutin vollständig 
aus der Cellulose zu entfernen. Die Chlormethode 
ist daher sehr geeignet für den Gebrauch im Labora- 


torium, um die in Jen Pflanzen enthaltene Cellulose 
genau zu bestimmen. ' 

Man hat viele Versuche angestellt, um die 
Methode auch für die Technik brauchbar zu machen. 
Cross und Bevan selbst beschreiben einen Pro- 
zeß mittels Chlorgas, um Cellulose aus Stroh zu ge- 
winnen. Nach ihrer Beschreibung erhält man eine 
viel bessere Ausbeute als mit Alkalien allein. Die 
Cellulose ist reiner und weißer. Da das Ch: : aber 
aus Chlorwasserstoff mit Hilfe von Braunstein ge- 
wonnen werde, so sei die Methode technisch unwirt- 
schaftlich. Andere Versuche liegen vor von 
Kellner, von Mather u. a. a 

In Italien erhielt B. Cataldi im Jahre 1916 
Patentschutz auf ein Verfahren, um Cellulose eben- 
falls mit Hilfe von Chlor zu gewinnen. Das ent— 
sprechende französische Patent vom 9. 9. 1916 trägt 
die Nr. 492 222. Es enthält folgende Ansprüche: 

1. Ein chemisches Verfahren zur Gewinnung 
von Cellulose aus Pflanzenfasern wie Holz, Baum— 
wolle, Stroh, Esparto usw. dadurch gekenn: 
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zeichnet, daß das Holz entrindet und durch dazu ge- gelaugt. Nach Entfernung der Lauge wird im Auto- 
eignete Mittel in Stücke zerschnitten wird. Die so klaven ein Vakuum (50 bis 65 cm) hergestellt, dann 
erhaltene Masse wird in Autoklaven gebracht, die Chlorgas eingeführt, bis das Vakuum aufge- 


en m m ne - — men nn nn nn m 


Abb. 1. Zellstoffgewinnungsanlage in der Electrochimica Pomilio in Neapel. 


mit widerstandsfähigen Ziegeln ausgekleilet sind, hoben ist. Man läßt dann das Gas auf das Holz je 
und in einem schwach alkalischen Bade je nach der nach der Art der Faser, aus der die Cellulose her- 
Temperatur des Bades mehr oder weniger lang aus- gestellt werden soll, eine oder mehrere Stunden ein- 
wirken. Nach der Behandlung mit dem Chlorgas 
wird das Holz in reinem Wasser gewaschen und 
darauf wie vorher etwas kürzere Zeit einer alka- 
lischen Auslaugung unterzogen, wodurch alle 
Inkrusten und Verunreinigungen entfernt werden. 
Die Cellulose wird darauf durch Waschen gereinigt 
und wenn nötig in einem schwachen Bade von 
Calcium- oder Natriumhypochlorit gebleicht. 
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Abb. 2. Elektrolytische Chlor- und Aetznatronfabrik, sowie Zellstoffgewinnung (10) der Electrochimica Pomilio in Neapel. 


1. Elektrische Zentrale. 5. Chlorverflũss ligung. 9. Chlorkalk. 
2. Saal für Elektrolyse. ; 6. Bleichlösung (Eau de Javelle) 10. Cellulose. 
3. Salzmagazin. 7. Wasserstoffkomprimierung. 11. Kessel. 

4. Elektrische Verdampfung und Sodaschmelze. 8. Synthetische Salzsäuredarstellung. 12. Hanflager. 
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2. Eine Abänderung der Gewinnung von Cellu- 
lose aus Baumwolle, Jute und ähnlichen vegetabi— 
lischen Fasern, dahingehend, daß man nach dem 
ersten Laugenbad das von den Fasern absorbierte 
Wasser mit Hilfe geeigneter Extraktionsapparate 
entfernt, bevor die Fasern der Einwirkung des 
Chlorgases ausgesetzt werden. 

Um die Ergebnisse dieses Verfahrens zu prüfen, 
wurde eine italienische Industrie-Gesellschaft ge- 
gründet, die 1916 im Norden von Italien eine Fabrik 
errichtet hat. Man arbeitete dort nach den bereits 
vorliegenden Erfahrungen. hatte aber zahlreiche neu 
auftretende Schwierigkeiten zu überwinden. Aber 


aus dem gleichen Holz gewonnen wird, und es schien, 
als könne man zur theoretischen Ausbeute gelangen. 
Indessen waren die zuerst erhaltenen Resultate nur 
mittelmäßig. 

Die bisher bei der Chlorbehandlung erhaltenen 
schlechten Ausbeuten führt der Verfasser des vor- 
liegenden Aufsatzes auf die Einwirkung des Chlors 
auf die Nicht-Cellulose-Stoffe, und zwar 
indirekterweise, zurück; hierbei kommen zwei Reak- 
tionen in Betracht: 

Cı+R.H=HCI+R.C-- 


CI. + H:O + R. COH 42 HCI + R. COOH 
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Abb. 3. Schema der Herstellung von Cellulose mittels 
Chlor. 


man hat dort eine vollständig weiße Cellulose aus 
Holz (Tanne, Papel, Weide usw.) hergestellt. Man 
hat ferner auch Stroh (von Getreide, Reis usw.), 
ferner Hanfstengel, Alfa, Flachs und Baumwolle 
in derselben Weise behandelt. Heute stellt man in 
einer Woche mehrere Tonnen Zellstoff aus Pappel- 
holz her. Der Pappelholzzellstoff ist rein und fast 
weiß. Er wird an verschiedene Papierfabriken ver- 
kauft. Die Handelsware ist so gut, daB der Ver- 
kaufspreis um 20 Proz. höher sein kann, als der von 
Zellstoff, welcher nach dem alkalischen Verfahren 


Diese beiden Reaktionen gehen bei gewöhn- 
licher Temperatur vor sich, sie sind oxothermisch. 
Es entstehen dabei große Mengen Salzsäure. Die 
Temperatur steigt dabei, und die sich bildende kon- 
zentrierte Salzsäure greift die Cellulose 
selbst an und zerstört sie. Die Verbindungen 
von der Form R. Cl oder R. COO, die nicht von 
der Cellulose herstammen, sind im allgemeinen un- 
löslich. Sie müssen also in Natronsalze umgewan— 
delt werden; diese lassen sich dann mit Wasser aus- 
waschen. 
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Im Jahre 1910 hat die Firma „Elettro- 
chimica Pomilio“ beschlossen, diesen Prozeß 
in ihrer elektrolytischen Anlage in Neapel auszü- 
beuten. Die erste Einrichtung für eine tägliche Pro- 
duktion von 10 t ist fast betriebsfertig. (Abb. 1). 
Man hat dann die Anlagen für eine zwei- bis vier- 
mal so große Erzeugung ausgebaut. Es soll dort 
gasförmiges Chlor, das elektrolytisch gewonnen 
wird, verwendet werden; als Rohstoffe dienen 
Pappelholz, Alfa (aus Lybien), vor allem aber Hanf. 


Abb. 4. Holzschneider, Saugpumpe und Autoklave. 


der auf großen Flächen in Mittelitalien angebaut 
wird, und Hanfabfälle. Wenn man diese mit Alka- 
lien behandelt, so kann man keinen reinen weißen 
Zellstoff erhalten. 

In einem offiziellen Berichte der „R. Stazione 
Sperimentale perlo Studio della Carta 
delli Fibre tessili“ (Mailand) über den direkt 
durch Chlorbehan Aung der Hanfstengel erhaltenen 
Papierzellstoff heißt es: 

„Dieser Prozeß entfernt die in den Hanfstengeln 
vorhandenen Iigninsubstanzen vollständig. In der 
Tat reagiert die so hergestellte Cellulose nicht mehr 
mit den für lignänhaltige Fasern charakteristischen 
Reagentien wie P’hloroglucin oder Anilinsulfat. Auch 
die mikrochemische Untersuchung beweist die Ab- 
wesenheit von Lignin. Die gereinigte Faser färbt 
sich mýt in Jodkalium gelöstem Jod grau, mit jodier- 
tem Zünkchlorür blau, was für völlig entkrustete 
Cellulose charakteristisch ist. Wenn man die Hanf- 
cellulose während 30 Minuten mit einer kalten 
17,5 proz. Sodalösung behandelt, so bleiben 71 Proz. 
unangegriffen zurück, 29 Proz. bestehen aus lös- 
licher Hemicellulose. Die mit diesem Zellstoff her- 
gestellten Papierblätter besitzen eine ganz besondere 
Härte und Steifheit.“ | 

Der neue Prozeß zur Herstelung von Zellstoff 
durch Einwirkung gasförmigen Chlors auf die Vege- 
tabilien ist theoretisch sehr einfach. Es folgen sich 
drei Reaktionen ameinander: 

1. die Durchtränkung des Rohstoffs mit verdünn- 
ter alkalischer Lauge, 

2. die Einwirkung von gasförmigem Chlor, 

3. das Auswaschen mit einer schwachen alka- 
lischen Lösung. 

Man kann die verschiedenen chemischen Opera- 
tionen nach Belieben abändern. So kann man z.B. 
die Chlorbehandlung durch Aenderung der Höhe der 
Temperatur und der Konzentration variieren Man 


benötigt zur Gewinnung von 100 kg Pappelzellstoff: 
28 kg feuchtes Chlorgas, 16 kg Kohle (oder ent- 
sprechende Brennstoffe), 6 kg Chlorkalk, 5 kg 
100 proz. kaustische Soda (in 5 proz. Lösung). 
Diese Zahlen hängen natürlich vom Cellulose- 
gehalt des verwendeten Rohmaterüals ab. Die ange- 
gebenen Zahlen bedeuten ein Minimum an Soda und 
ein Maximum an Chlor, die je nach der Preislage 
beider Chemikalien abgeändert werden können; d. h. 
man kann die Menge der Natronlauge vermehren 
und dementsprechend die des Chlors verringern. Die 
kaustische Soda kann auch u. U. durch Aetzkalk er- 
setzt werden. Zur Herstellung von 10 t Cellulose 
in 24 Stunden gebraucht man 50 Arbeiter (in drei 
Schichten); zur Durchführung der mechanischen 
Operation sind etwa 80 KW erforderlich Die 
Apparatur (Abb. 2) des Laugens und der Chlor- 
behandlung muß den Eigenschaften des Chlors ange- 
paßt sein. Sie wird noch dadurch vereinfacht, daß 
das Chlor bereits eine Vorbleiche erzeugt. Der Ver- 
brauch an Wasser ist der gleiche wie bei den 
anderen Prozessen, der Verbrauch an Danmpf be- 
deutend geringer. Zur Neutralisation des Chlor- 
wasserstoffs brauchen die Abwässer nur durch ein 
Bassin mit Kalk geleitet zu wenden Die gleiche 
Apparatur kann mit nur wenig Abänderungen zur 
Herstellung von Cellulose aus den verschiedenen 
Hölzern, aus Stroh, Alfa oder sonstigen geeigneten 
Rohmaterialien benutzt werden. Ein einstöckiger 


Abb. 5. Batterie der Beton-Autoklaven zur Chlorierung. 


Bau auf 1500 qm Grundfläche genügt für eine Ein- 
richtung zu einer Produktion von 10 t am Tage, 
wozu noch die nötigen Lagerräume kommen. 

Die Chlormethode ist nach Ansicht des Ver- 
fassers die billigste. Henri de Montessus de 
Ballore hat in seinem Buche „Alfa et papier 
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d'al fa“ und in einem Buche „Fabrication des 
celluloses de papeterie autres que 
celles du bois“ (1919) folgende Zahlen bezügl. 
jer Gewinnung von 100 kg Alfazellstoff veröffent- 
licht: 


Alfa (Ausbeute 45 Proz.) ........ 222,— kg 
Kohle usw ERTEN 15898 — 
Sl.. N 22,22 „ 
Kalk e 26,66 „ 
e,, er 1775 
Schwefelsäure ........ EEE STE ı Liter 


Abb. 6. Entwässerungsmaschine. 


Die tatsächlich gebrauchte Sodamenge beträgt 
44 kg, von denen 75 Proz. wiedergewonnen werden. 

Die Zahlen für eine italienische Fabrik für 100 kg 
Sulfat-Zellstoff aus Stroh lauten: 


Stroh il 320 kg 
Kohle u. sanieren 180 „ 
9%! J ĩ 20 „ 
Natriumsul fate 2 ,, 
Kalk ses © 34» 
ert 20 „ 
Schwefelsäure .........- ee ı Liter 
q 


Abb. 7. Mikrophotographie der Hanfcellulose. 


Hiernach beträgt die Ausbeute nur 31,02 Proz. 
gegen 46—47, die man im Laboratorium nach der Me- 
thode von Hugo Müller erhielt. 

Für die Chlorbehandlung sind diese Zahlen für 
100 kg Strohzellstoff: 


/ n 266 kg 
Chlor: Seren nen su 28 „ 
fn nn onan ur Ea I5 
Chlorkälk ara 6 „. 
Aet2natron rn btana eS 5 


Wenn man die Zahlen vergleicht, so sicht man, dab 
der Kohlenverbrauch bei der Chlormethode nur cin 
Zehntel, der Sodabedarf ein Viertel und die Chlurkalk- 
menge ein Drittel der beiden anderen beträgt. Der 
Preis für das verbrauchte Chlor ist ım Vergleich zu 
den sonstigen Ausgaben nur gering. 

Die Chlormethode beeinflußt auch das Problem 
der Ueberproduktion an elektrolytisch gewonnenem 
Chlor in vorteilhafter Weise. ö 

Die gemäß dem beschriebenen Verfahren her— 


gestellte Cellulose kann leichten Absatz finden bei 


Papıerfabrikanten, die über eine geeignete Apparatur 
zur Entfaserung, zum Bleichen und zur End- 
verarbeitung verfügen. Andrerseits können sich Fa- 
briken, die Zellstoff auf chemischen Wege her- 
stellen, dem ChlorprozeB leicht anpassen. Viele größere 
Cellulosefabriken besitzen Elektrolysatoren etec., um 
Chlor und Alkalı herzustellen. Es ıst nicht schwer, 
die bestehende Anlage auszubauen und Chlorierungs- 
kammern einzurichten. 

Im Laboratorium der Elettrochimica Po- 
milio sind Versuche im Gange, um das Chlor 
wiederzugewinnen und die chlorierten organischen 
Derivate, die durch die Einwirkung des Chlors neben- 
her entstehen, nutzbar zu machen. Gr. 


—— — urn a 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. L. A. Macdonald: Chemie in der Papierfabrikation. 
(Vortrag in der Technical Sectional of the Paper- 
makers Association of Great Britain and Ireland 
in Edinburgh, Sept. 21. — „Chemical Trade Jour- 
nal and Chem. Eng.“ Nr. 1793 vom 1. 10. 21., 
S. 397/9.) 

Für die meisten Industriezweige sind chemische 
Kontrollmaßnahmen nötig. Auch für die Papier- 
industrie hat Jie Chemie hervorragende Bedeutung. 
Das Rohmaterial muß untersucht werden. Die Her- 
stellung kaustischer Soda und des Harzleims sind 
chemische Prozesse. Ferner erfordert die Verwen- 
dung des Alauns, des Chlorkalks, der Farbstoff- 
lösungen die Aufmerksamkeit eines Chemikers. Die 
Prozesse des Kochens von Lumpen und Zellstoff- 
rohstoffen, das Bleichen der Fasern sind chemischer 
Art. Bisher sind chemische Kenntnisse in der eng- 
lischen Papierfabrikation selten zu Rate gezogen. 
wahrscheinlich, weil man durch rein empirisches 
Arbeiten zufriedenstellende Resultate erzielte. Doch 
von Tag zu Tag wird es klarer, daß England, das 
vom Export abhängt, die ausländische Konkurrenz. 
die oft billiger und besser arbeitet, nicht außer acht 
lassen darf. 

Es steht fest, daß die verschiedenen in der 
Papierindustrie benutzten Fasern dem Papier ver- 
schiedene Eigenschaften verleihen, aber die eigent- 
liche Ursache Jieser Tatsache ist unbekannt. Hier 
ist ein Beispiel, wo die Untersuchungen des Che- 
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mikers die Zusammensetzung der verschiedenen Holländern, aber der Mahlprozeß selbst ist verhält- 
Cellulosesorten auklären könnten. Jm Jahre 1919 nismäßig noch wenig erforscht. 


wurden mehr als eine Million Tonnen Rohfasern in 
verschiedener Form nach England eingeführt. Diese 
Menge entspricht etwa 600 000 Tonnen „Cellulose“. 
Die nichtamtliche Schätzung der Papermakers 
Association der Vorkriegsproduktion von Papier in 
Großbritannien und Irland ist 1092000 Tonnen im 
Jahr oder etwa 750000 Tonnen Cellulose, die jähr- 
lich zu Papier verarbeitet wird. 


Der Papierfabrikant legt weniger Wert auf die 
Untersuchung der Derivate der Cellulose, als darauf. 
daß ihre Eigenschaften selbst erforscht werden. Dies 
trifft besonders auf die Fabrikanten zu, die T.sparto 
verarbeiten. Aus diesem Rohstoff müssen die nicht- 
faserigen Bestandteile durch eine etwas drastische 
chemische Behandlung entfernt werden. Im all- 
gemeinen wird angenommen, daß eine geeignete 


Menge kaustischer Soda durch einen Lösungs- 
prozeß eine scharfe Trennung der nichtfaserigen 
Substanzen von der Cellulosefaser herbeiführt. 
Durch die Arbeiten von Ost, Irvine und 


Williamas ist bewiesen, daß sich die Cellulose 
aus Glucosemolekeln aufbaut. Deshalb ist das 
Verhalten der Zuckerarten gegen Alkalien, wie 
kaustische Soda, von großem Interesse, besonders 
wenn man die Entfernung durch alkalisches Kochen 
herbeiführen will. Ueber die Reaktion zwischen 
Alkalien und Zucker, die schr bemerkenswert ist, ist 
viel gearbeitet worden. Nach Nef sind durch Fin- 
wirkung von kaustischer Soda auf Zucker mehr als 
200 verschiedene chemische Verbindungen her- 
gestellt worden. Die nächste Zeit muß also hier- 
über schnellstens Aufklärung bringen. | 


Der Papierfabrikant hat weiter ein großes Tn- 
teresse daran. wie er die 50 Proz. sogenannte 
„Nichtcellulose“, die im Espartogras vorhanden ist. 
nutzbringend verwenden kann. Heute sieht man 
diesen Abfall als notwendiges Uebel an. Man ge- 
braucht ihn als Heizmittel und dies geschieht, nach- 
dem der Rohstoff den weiten Weg von Afrika nach 
England gemacht hat. das reich an Kohle ist. Die 
Versuche, aus dem Rohnraterial nutzbringende Pro- 
dukte herauszuziehen. sind bisher ohne Erfolg ge- 
blieben! Rinman konzentriert nach einem paten- 
tierten Verfahren die Sodalaugen, die bei der Papier- 
fabrikation aus Bambus entstehen. und erhitzt sie 
schließlich in Gegenwart von Kalk, wobei Aceton, 
Methylalkohol und Methyläthylketon als wertvolle 
Produkte überdestillieren. Es ist fraglich, ob dieser 
Prozeß auch beim Espartogras mit Erfolg angewandt 
werden kann, solange nicht die Zusammensetzung 
der Nichtcellulose des Esparto endgültig fest- 
gestellt ist. 


Beim Mahlprozeß kommen vier Hauptreaktionen 
in Betracht: Zunächst die Trennung der Fasern. 
wodurch eine filzige Masse entsteht, dann das Zer- 
schneiden der Fasern in die geforderte Länge, 
drittens die Vermischung des Wassers mit den 
Fasern und schließlich die Behandlung der Fasern 
mit Harzseifen und larbstoffen durch leimende und 
färbende Mittel. 


Die ersten drei Reaktionen sind rein mecha- 
nischer Art. sie gehören zu Jen physikalischen Pro- 
zessen; die vierte hängt vom kolloidalen Charakter 
der Cellulose ab und gehört in das Reich der kolloi- 
dalen Chemie. Man hat verschiedene Arten von 


Auch beim Leimen begegnet man vielerlei un- 
aufgeklärten Schwierigkeiten. Jeder Papierfabri- 
kant hat für irgendeine Methode eine besondere 
Vorliebe, meistens bevorzugt man aber einen sauren 
Leim, d. h. einen Leim, der eine verhältnismäßig 
große Menge freien Harzes enthält. Dr. Sieber 
(„Zellstoff und Papier“ 1921, S. 15) hat das Ver- 
halten kolloidaler Suspensionen reinen Harzes, be- 
sonders im Hinblick auf die Wirkung von Alu- 
miniumsulfat, auf sie studiert. Er prüfte vor allem 
die Einwirkung steigender Zusätze von Aluminium- 
sulfat auf Harzsuspensionen. Er fand, daß sehr 
kleine Mengen von Aluminiumsulfat keine Wirkung 
hervorbringen. Wind die Menge vergrößert, so fällt 
das Harz vollständig aus, bei weiter vermehrter 
Zugabe tritt keine Wirkung ein, während eine noch- 
mals vergrößerte Menge von Alaun wieder voll- 
ständiges Ausfällen erzeugt. Hartes Wasser ver- 
anlaßt Fällung; andererseits ist eine Suspension von 
reinem freien Harz sogar gegen sehr hartes Wasser 
beständig, was bei der gewöhnlichen „Harzmilch“ 
der Papierfabrik nicht der Fall ist. Auch der Ein- 
fluß der Cellulosefasern auf Harz wurde zu be- 
stimmen versucht. Wenn auch nicht direkt ent- 
scheidend, scheint doch Adsorption auf der Grenz- ` 
oberfläche der Fasern stattzufinden, aber das Auf- 
speichern von freiem Harz auf der Faser verleiht 
ihr noch nicht die Eigenschaft, der Tinte Wider- 
stand zu leisten. 


HydrocelluloseundOxycellulose. 


Die „Hydration“ ist nach der allgemeinen An- 
nahme das Ergebnis einer Verbindung der Cellulose 
mit Wasser infolge der mechanischen Quetsch— 
wirkung der Mahlwalze. 


In Verbindung hiermit sind die Untersuchungen 
Schwalbes von besonderem Interesse. 
Schwalbe hat eine große Reihe von Versuchen. 
die sich über mehrere Jahre erstrecken, über die Zer- 
setzungsprodukte der Cellulose (besonders über 
Hydro- und Oxycellulose der Tolzcellulose) an- 
gestellt. 


In den Vereinigten Staaten haben Seibert und 
Minor, ähnlich wie Schwalbe, aus ihren 
Untersuchungen der chemischen Reaktionen im 
Holländer den Schluß gezogen, daB durch eine Sub- 
stanz, die sie „Hydrocellulose“ nennen, die Hydra- 
tion herbeigeführt wird. So sind mehrere Autori- 
täten unabhängig voneinander zu den gleichen 
Schlußfolgerungen gekommen: erstens, daß Hydra- 
tion der Cellulose nicht eine einfache Verbindung 
der Cellulose mit Wasser bedeutet, wie allgemein 
angenommen wird; zweitens, daß die mechanische 
Quetschwirkung der Mahlwalze tiefgreifende che- 
mische Veränderungen hervorruft. Gr. 


R. H. Clark und H. J. Andrews: Der Tanningehalt 


von Koniferen der Pacifikküste. (.Journ. of 
Industr. and Engin. Chemistry“ 1921, Vol. 13. 


Nr. 11, S. 1026.) 


Die Untersuchung wurde unternommen, um zu 
bestimmen, wie der Tanningehalt der westlichen 
Hemlock- (Tsuga heterophylla) und der Spruce- 
(Sitka) Rinde in den Monaten des Jahres, in denen 
die Bäume gefällt werden, variiert. 
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Die Rindenmuster wurden von den Bäumen vor 
oder gerade nach dem Fällen abgenommen. In 
keinem Falle hatten die Stämme im Wasser gelegen. 
Die Muster wurden in neun Monaten des Jahres 
auf feste Bestandteile, Lösliches, Nichtlösliches, 
Tannin, Nichttanninstoffe und Feuchtigkeit unter- 
sucht. Die Rinde stammte von der Kingcome- 
bucht, Britisch-Columbien, aus der Nähe des King- 
comeflusses. So weit als möglich wurde ein Durch- 
schnittsmuster gesandt. Die Muster aus den 
Monaten Mai und Juni wurden etwa zwei Monate 
lang vor der Analyse in verkorkten Flaschen auf- 
bewahrt. Dadurch kann möglicherweise der Tannin- 
gehalt etwas erhöht werden, was bereits durch 
Benson und Jones an der Douglastanne nach- 
gewiesen worden ist. Die Extraktion und Analyse 
wurde nach den von Jer International Association 
of Leather Trades’ Chemists aufgestellten Methoden 
ausgeführt (Lunge und Keane, Technische 
Analysenmethoden, Teil I, Vok III). 


Nach der Zerkleinerung von etwa 300 g des 
Musters wurden etwa 20 bis 25 g hiervon extrahiert. 
Der Extrakt aus allen Rinden war ganz klar und 
blieb es auch eine Zeitlang mit Ausnahme der 
Extrakte einiger Sprucemuster, die einen sehr 
schwachen Niederschlag absetzten. Die festen Stoffe 
wurden durch Trocknen von 100 ccm Extrakt bei 
100, die gesamten löslichen Stoffe durch Ein- 
dampfen von 100 ccm Extrakt bestimmt, der durch 
ein Berkefeldfilter so lange filtriert worden war, bis 
das Filtrat im reflektierten und durchgehenden Licht 
einer elektrischen Lampe klar erschien Die ersten 
200 bis 300 ccm des Filtrats, welche durch 
Filter gingen, wurden vernachlässigt, um jegliche 
Korrektur für die Absorption zu vermeiden. Nach 
der in üblicher Weise vorgenommenen Bestimmung 
des Tannins hinterblieb eine klare Lösung der 
Nichttanninstoffe, die nach dem Eindampfen ge- 
wogen wurden. Die Menge des durch das Haut- 
pulver absorbierten Tannins ergibt sich aus der 
Differenz der Menge der löslichen und der Nicht- 
tanminstoffe. Bei den Hemlockmustern steigt der 
Tanningehalt während der ersten sechs Monate des 
Jahres ganz allmählich und nimmt dann ab. Für die 
Sprucemuster wurde eine ähnliche Gleichmäßigkeit 
nicht festgestellt. Die Menge erreicht ein Maxi- 
mum im Frühling, sie nimmt dann ab und erreicht 
nochmals ein Maximum. Der Tanningehalt des 
Hemlockmusters ist etwas kleiner als der von der 
Western-Hemlockrinde aus dem Staate Washington. 
Der Tanningehalt wird durch verschiedene Faktoren 
beeinflußt. Zu diesen gehören die Länge der Zeit, 
in der der Stamm sich im Wasser befunden hat, die 
Menge des Cambiums in den Mustern, wahrschein- 
lich auch das Alter des Baumes und die Länge der 
Zeit der Aufbewahrung des Musters. Der Tannin- 
gehalt der frisch gefällten Western-Hemlockrinde 
beträgt 9 bis 15,5 Proz. je nach der Jahreszeit, in der 
das Muster genommen ist, im Durchschnitt für die 
neun Untersuchungsmonate 13 Proz., der der Spruce 
entsprechend 12 bis 17,5 Proz., im Durchschnitt etwa 
156 Proz. Demnach scheint die Extraktion des 
Tannins aus der Rinde für die Holzzellstoff- und 
Papierindustrie in Britisch-Columbien von Vorteil 
zu sein. Gr. 


das 


L. T. Ericson, Toledo Ohio: Fußböden für Papier- 
und Zellstoffabriken aus imprägnierten Holz- 
blöcken. („Pulp and Paper Magazine“, Nr. 1o, 
9. März 1922.) 

Die vielen schweren Lasten, die über den FuB- 
boden rollen, Ueberschwemmungen an der Naßpartie, 
Ausdörrung an der Trockenpartie der Papier- 
maschine, Säureeinwirkungen usw. erschweren 
außerordentlich die Lösung der Aufgabe, einen all 
diesen Einwirkungen Widerstand leistenden Boden- 
belag für Papierfabriken zu schaffen. 

Am besten hat alle Bedingungen in der neuesten 
Zeit ein Belag aus Holzblöcken erfüllt, die mit 
Kreosot imprägniert sind. Sie sind! säurebeständig, 
können unter Verwendung wasserfester, bituminöser 
Bindemittel verlegt werden und widerstehen den 
schwersten rollenden Lasten. Sie bieten dem Men- 
schen eine angenehme und warme Lauffläche und 
sind leicht auszubessern. 

Allerdings kann das Verlegen der Holzblöcke 
nur von sehr erfahrenen Fachleuten erfolgen und 
müssen vorher alle Bedingungen sorgfältig geprüft 
sein, da ein schematisches Arbeiten unmöglich ist, 
weil Holz sein Volumen beständig mit dem Feuchtig- 
keitsgehalt ändert. Daher muß z. B. an der Nab- 
partie völlig anders als an der Trockenpartie verlegt 
werden. 

Das Holz der langblättrigen „Yellow Pine“ hat 
sich am geeignetsten erwiesen, da es vom Kreosot 
völlig durchdrungen wird und wegen semer großen 
Dichte dem schwersten J.astenverkehr bestens 
widersteht. 

Die Holzblöcke brauchen eine ebene Unterlage. 
am besten aus Brettern, die unnachgiebig verlegt 
sein müssen, denn jede Vibrations- oder Verschie- 
bungsmöglichkeit ist unbedingt zu vermeiden. 

Die Unterlage muß gut geebnet sein und erhält 
einen Anstrich mit Teer oder Asphalt, worauf die 
Holzblöcke, nach dem Trocknen des Anstrichs, ge- 
legt und die StoBfugen mit einem bituminösen Rinde- 
mittel ausgegossen werden. 

Dort, wo reichlich Feuchtigkeit zu erwarten ist, 
muB das Verlegen der Blöcke mit angemessenem 
Spielraum wegen des Quellens erfolgen. Dieser 
Spielraum muß von Fall zu Fall sorgfältig berechnet 
werden. 

Trotz alledem liegt aber keine Schwierigkeit 
vor, um unerfahrene Arbeitskräfte schnell anzulernen, 
so daß auch spätere Ausbesserungen von den ent- 
sprechend instruierten Hausleuten anstandslos be- 
sorgt werden können, zumal irgendwelche Spezial- 
einrichtung hierzu nicht erforderlich ist. — W. — 


X BÜCHERSCHAU © 


E. Kirchner: Das Papier. IV. Teil: Die Ganzstoffe 
der Papierfabrikation. Mit 138 Illustrationen oder 
etwa 274 Einzeldarstellungen, einer farbigen Tafel 
zur Farbenlehre undi 7 Farbmustertafeln. Verlag 
des Güntter-Staibschen Wochenblattes für Papier- 
fabrikation in Biberach a. d. Riß. Preis geb. 100 M. 

Als Fortsetzung zu den bereits erschienenen 

Bänden I u. II: Rohstofflehre, und III: Halbstoff- 

lehre des Kirchnerschen Werkes „Das Papier“ 

ist nunmehr der Band IV: „Die Ganzstofflehre“ er- 
schienen. In ausführlicher Weise wird zunächst die 

„Theorie des Ganzzeugholländens und der Stoff- 
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mühle“ behandelt; wobei die neuesten Typen: dieser 
Maschinen eingehend beschrieben und abgebildet 
sind. Auch die „Rentabilität“ der einzelnen Hol- 
länder ist näher erörtert. Die Abhandlungen über 
„Papierstoffentwässerungsprüfer“, über „Mahlungs- 
gradprüfer“ und über „Prüfung des Ganzstofies in 
der Praxis“ enthalten für den Fachmann wertvolle 
Winke. 

Der zweite Abschnitt des Buches behandelt das 
„Leimen, Füllen und Färben des Ganzstoffes“. Hier- 
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an schließt sich dann das Kapitel über die „Papier- 
färberei“ unter Beigabe farbiger Tafeln an. Prak- 
tische Winke über „Untersuchung und Reinigung 
des Fabrikationswassers“ vervollständigen den Ab- 
schnitt über die Papierfärberei. 

Der Schluß des Buches ist dann der „Kalkula- 
tion des Ganzstoffes“ gewidmet. 

Ein übersichtliches Inhaltsverzeichnis erleichtert 
den Gebrauch dieses wertvollen Buches. 


— Bhi. — 


PATENT-UMSCHAU 


Großpressen-Holzschleifer. 


D. R. P. 352 625. Klasse 55a. Gruppe ı. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. 

Bei allen bisher bekannten Schleifern wurde 
jeder Schleifstein für sich angetrieben. Demgegen- 
über besteht die Erfindung im wesentlichen darin, 
daß mehrere Schleifer mit je einer unterbrochen 
arbeitenden Presse für jeden Stein zu einer Gruppe 
mit gemeinsamem Antrieb und gemeinsamer Rege- 
lung des Pressenvorschubes zusammengefaßt wer- 
den. Dies hat den Vorteil, daB große Pressen mit 
breiten Schleifflächen benutzt werden können, die 
einen wesentlich höheren Pressendruck gestatten, 
als er bei den gewöhnlichen Schleifern für einen 
guten Stoff zulässig ist. Eine einzige große Presse 
kann daher bei ı m Schleifholzfläche dauernd 
1000 PS und eine Schleiferzusammenstellung mit drei 
Steinen bis zu 3000 PS aufnehmen, wofür bisher drei 
Schleifer mit je drei Pressen, insgesamt also neun 
Pressen, notwendig waren. Der neue Großpressen- 
Holzschleifer ergibt also einen wesentlich ge- 
ringeren Aufwand sowohl an Baustoff als auch an 
Bedienung. Da die einzige senkrechte Presse an 
jedem Stein eine große Höhe erhalten und dem- 
entsprechend einen großen Holzvorrat aufnehmen 
kann, erfolgt die Füllung der Presse viel seltener 
als bei den gewöhnlichen Mehrpressenschleifern, 
was wiederum von gutem Einfluß auf den gleich- 
mäßigen Stoff ist und die Bedienung erheblich ver- 
mindert. 

In Abb. ı ist eine Schleiferanlage mit drei 
Steinen und Großpressen von gewöhnlicher Höhe 


veranschaulicht. 
keit, diese Pressen durch Erhöhung um ein Mehr- 
faches für die Aufnahme eines großen Holzvorrates 
geeignet zu machen, wie sich die einzige Großpresse 
für jeden Stein bei gleichzeitiger Hintereinander- 


Es bietet aber keine Schwierig- 


— + 


schaltung und gemeinsamer Regelung mehrerer 
Steine ohne weiteres auch auf die Schleifer mit 
selbsttätiger Pressenfüllung sinngemäß übertragen 
läßt. In der Abbildung sind drei hintereinander 
angeordnete, von einer gemeinsamen Kraftquelle q 
betriebene Großpressen-Hulzschleifer a dargestellt. 


In Abb. 2 ist eine Anordnung dargestellt, bei 
der die Achsen c der Schleifersteine a parallel 


nene nenne 


Abb. 2. 


liegen und durch Stirnräder p miteinander und mit 
dem gemeinsamen Antriebsmotor q gekuppelt sind. 

Abb. 3 zeigt eine andere Anordnung, bei der 
die Achsen c der Schleifersteine a ebenfalls parallel 


Abb. z. 


\ 
U . 
liegen und mittels der Scheiben r, auf welche Rie- 
men, Seile, Stahlbänder o. dgl. treiben, mit dem 
gemeinsamen Antriebsmotor q verbunden werden. 
Die Regelung des Schleifdruckes der Großpressen 
erfolgt bei den Anordnungen nach Abb. ı bis 3 
durch einen Schleiferregler bekannter Art. 
Patent-Ansprüche: 1.  Großpressen- 
Holzschleifer mit unterbrochener Zuführung des 
Schleifholzes und nur einer Presse für jeden Stein, 
dadurch gekennzeichnet, daß mehrere derartiger 
Schleifer (a) zu einer Gruppe mit gemeinsamem 


Heft 18, 1922 


Antrieb und gemeinsamer Regelung des Pressen- 
vorschubes zusammengefaßt werden. 

2. _Großpressen-Holzschleifer nach Patent- 
anspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die Schleif- 
steinwellen in Richtung ihrer Achsen miteinander 
und mit dem gemeinsamen Antriebsmotor gekuppelt 
sind. we 

3. Großpressen-Holzschleifer nach Patent- 
anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Schleifsteine parallel nebeneinanderliegen und ihre 
Wellen durch Treibglieder mit dem gemeinsamen 
Antriebsmotor verbunden sind. 


— — 


Holzschleifer zur Herstellung von Holzschliff. 


D. R. P. 352626. Klasse 55a. Gruppe 1. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a d. Brenz. 

Um ein ungleiches Voreilen der Kolben zu 
vermeiden, greifen zwei Schubstangen e an der seit- 
lich sicher geführten Preßplatte an. Will eine 
Kolbenseite rascher voreilen, so drückt diese Seite 
allein mit einem kurzen Hebelarm auf die zunächst 
liegende Schubstange. Der andere weniger rasch 
voreilende Kolben hat in dem längeren Hebel weni- 
ger Kraft zu überwinden und wird demnach dem 
rascher voreilenden Kolben leicht nach und ins 
Gleichgewicht kommen. Die außenliegenden Preß- 
zylinder lassen außerdem jede Preßflüssigkeit, z. D. 
auch Oel, zu, ohne daß durch Undichtheiten der 
Stopfbüchsen der Stoff verunreinigt wird. 
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Holzschleifer zur 


Patent- Anspruch: 
Herstellung von Holzschliff mit hydraulischer 
Pressenbelastung, dadurch gekennzeichnet, daß an 
jeder Seite jeder Presse mindestens ein Preßzylinder 
(a, b) angeordnet ist, deren Preßkolbenstangen 
durch ein Querhaupt (d) verbunden sind, das auf 
die Schubstangen (e) der Preßplatten (f) wirkt. 


Knotenfänger mit umlauiendem, geschüttel- 
tem Sichtzylinder für Papier-, Pappen- und 
Kartonmaschinen. 


D. R. P. 342 008. Klasse 55d. Gruppe 5. 
Peter Bäckerin Guben. 

Der Sichtzylinder ı des Knotenfängers ist auf 
ledernden Laufrollen 4 drehbar gelagert, welche ihn 
mit seinem Zahnringe 10 gegen eine Schlagrolle 12 
drücken. Die Federung der Laufrollen 4 kann dabei 
in der Weise erzielt sein, daß die Laufrollen in 
einem federnden Bügel 5 gelagert sind, dessen Fede- 
rung 9 regelbar eingerichtet ist, so daß die Schlag- 
bewegung beliebig eingestellt werden kann. 
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einander bewegt werden. 
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An dem anderen Stirnende ist der Sichtzylinder ı 
in der gleichen Weise, wie beschrieben, gelagert und 
ausgebildet. 

Wenn durch Drehung der Schnecke 24 das 
Schneckenrad 22 in dem einen oder anderen Sinne in 
Drehung versetzt wird, wird die Spindel 21 gehoben 
oder gesenkt, wodurch die Feder 9 und damit auch 
die Schlagbewegung des Sichtzylinders 1 ent- 
sprechend geregelt wird. 


1. Knotenfänger mit 


Patent- Ansprüche: 
umlaufendem, geschütteltem Sichtzylinder für Papier-, 
Pappen- und Karton maschinen, dadurch gekennzeich- 
net, daß der Sichtzylinder (1) auf federnd gelagerten 
Laufrollen (4) drehbar ruht, die ihn mit seinem Zahn- 
ringe (10) gegen eine Schlagrolle (12) drücken. 


2. Knotenfänger nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet. daß die Laufrollen (4) in 
einem federnden Bügel (5) drehbar: gelagert sind. 

3. Knotenfänger nach Patentanspruch ı und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Federung (9) des 
mit einem Ende um einen Zapfen (6) drehbaren 
Bügel (3) und damit auch die Schlagkraft des Sicht- 
zylinders (1) durch Verstellen des anderen Endes 
des Bügels (5) regelbar ist. 


Selbsttätig wirkende Bremsvorrichtung für 

sich von einer Vorratsrolle abwickelnde 

Papierbahnen, insbesondere für Papierrollen- 
S schneidmaschinen. 


D. R. P. 352 543. Klasse 55e. Gruppe 3. 

Firma Erwin Kampf in Mühlen b. Bielstein, 
Rheinland. 

Die Papierrolle ı sitzt fest mit einer Brems- 
scheibe 2 auf einer gemeinsamen Achse. 
Bremsscheibe 2 legt sich ein cz. B. mit Holz aus- 
gekleideter Bremszaun, der aus zwei Bügelhälften 3 
und 4 besteht; die durch Gelenkbolzen 9 und 5 gegen- 
Der Gelenkbolzen 9 ist an 
einem Exzenterdaumen 11 und einem Hebel 10 an- 
gelenkt. Beim Gelenkbolzen '5 ist das Gelenk am 
Bolzen mit Gewinde in Achsenrichtung verschiebbar 


angebracht und steht durch ein Kreuzgelenk 6 und: 


Um die- 


— 


594 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 18, 1922 


eine Welle 8 mit einem am Bedienungsstand befind- 
lichen Handrad 7 in Verbindung. Der Hebel 10 ist 
durch eine Stange 12 mit einem Hebel 13 gekuppelt, 
der mit eineın Doppelhebel 14 auf einer gemeinsamen 
Achse 21 befestigt ist. Zwischen dem Doppel- 


hebel 14 und einem auf der anderen Seite der Ma- 


schine ihm gegenüberliegenden gleichen Doppelhebel 
sind Spannwalzen 15 und 16 gelagert, über welche 
die Papierbahn geleitet ist. An dem unteren Ende 
des Doppelhebels 14 sitzt eine Zugfeder 17, die mit 
ihrem anderen Ende am Maschinengestell befestigt 
ist und die die Spannwalzen so zu stellen sucht, daß 
sie die Papierbahn spannen. Die Wirkungsweise der 
Vorrichtung ist folgende: 


Nachdem von Hand mittels Handrades 7 die 
Bremsbügel 3,'4 so stark angepreßt worden sind, als 
es die nötige Spannung der Papierbahn verlangt, 
stellen sich unter dem Zug der Papierbahn die 
Spannwalzen 15, 16 in der dargestellten Lage ein, 
wobei die Feder 17 etwas ausgezogen wird. Erhöht 
sich aus irgendeinem Grund: die Spannung der Papier- 
bahn, dann drehen sich die Spannwalzen 15, 16 im 
Uhrzeigersinn in die gestrichelt angedeutete Lage. 
Gleichzeitig wird der Hebel 13 mitgedreht und zieht 
die Stange 12 nach links, wodurch der Hebel 10 
nebst Exzenterdaumen 11 im Uhrzeigersinn gedreht 
werden. Dadurch kann der Bügel 4 sich vom Bügel 3 
entfernen, die Bremse wird gelockert, die Spannung 
in der Papierbahn: vermindert, und die Spannwalzen 
15, 16 stellen sich wieder in die richtige Lage ein. 

Bei zu geringer Spannung der Papierbahn tritt 
durch die Feder ı7 die umgekehrte Bewegung der 
Hebel 14, 13 und 10 ein. Der Exzenter 11 drückt die 
Bügelhälfte 4 gegen die Bügelhälfte 3, die Bremse 
wird angezogen, die Spannung der Papierbahn er- 
höht, worauf die Spannwalzen 15, 16 wiederum in 
die richtige Lage einschwingen. 

Um die Bremse bei sehr dünnem Papier für 
geringe Drücke empfindlicher zu machen, wird bei 
dem Bolzen 9 zwischen Bügel und Mutter eine 
Druckfeder 22 eingelegt, während sonst die Mutter 
unmittelbar auf dem Bügel 3 ruht. 

Patent-Ansprüche: 1. Selbsttätig wir- 
kende Bremsvorrichtung für sich von einer Vorrats- 
rolle abwickelnde Papierbahnen, insbesondere für 
Papierrollenschneidmaschinen, bei der die Spannung 
der Papierbahn dazu benutzt wird, die Bremse für 
die Papierbahn anzuziehen oder freizugeben, dadurch 
gekennzeichnet, daß auf der Achse der Papiervorrats- 


rolle (1) eine Bremse (2, 3, 4) vorgesehen ist, die 
durch die Papierspannung beeinflußt wird, wobei 
die aufwickelnde Rolle ihre Drehungsgeschwindig- 
keit nicht ändert. 


2. Selbsttätig wirkende Bremsvorrichtung nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Papierbahn um ein Spannrollenpaar (15, 16) geleitet 
wird. das an den Enden eines Doppelhebelpaares (14) 
gelagert ist, das um eine zur Papierrollenachse pa- 
rallele Achse (21) schwingt und durch sein Aus- 
schwingen unter dem Zug der Papierbahn mittels 
eines Hebelgestänges (13, 12, 10) ein an der Bremse 
sitzendes Exzenter (11) dreht, wodurch die Bremse 
2, 3, 4) gelüftet wird, während durch eine Feder 
(17), die das Doppelhebelpaar (14) entgegengesetzt 
zu drehen sucht, die Bremse (2, 3, 4) durch dieselben 
Teile angezogen wird. | 

3. Selbsttätig wirkende Brensvorrichtung nach 
Patentanspruch ı und 2, dadurch gekennzeichnet. 
daß der Druck des Exzenters (11) dur&h eine Feder 
(22) nachgiebig auf den Bremsbügel übertragen 
wird. —— 


Verfahren zum Anfeuchten von Papier. 


D. R. P. 352 213. Klasse 55e. Gruppe 3. 

Alfredo Tiburzi in Mailand. Italien. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum An- 
feuchten von Papier unter Benutzung von mit Chemi- 
kalien angesetzten Bädern, um das Papier später glatt 
und glänzend zu machen, wozu dann eine Weiter- 
behandlung in Kalandern oder Glättwerken erfolgt. 

Das Anfeuchten wird in einem Bade vorgenom- 
men, das aus einer 10 bis 20 proz. Lösung von 
Salzen, etwa Soda, Pottasche oder kaustische Soda. 
besteht oder aus einer 50- bis 60 proz. Lösung von 
kohlensaurem Natron. Die angegebenen Prozent- 
zahlen schwanken je nach dem zu behandelnden Pa- 
pier und ändern sich je nach dem Glanz, den das 
Papier für einen bestimmten Fall erhalten soll. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum An- 
feuchten von Papier unter Benutzung von Bädern 
zwecks Weiterbehandlung des Papiers in Kalandern 
oder Glättwerken, dadurch gekennzeichnet, daß als 
Anfeuchtflüssigkeit eine 10- bis 12 proz. Lösung von 
Soda, Pottasche oder kaustischer Soda oder eine 
50- bis 60 proz. Lösung von kohlensaurem Natron 
in Wasser verwendet wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Zlffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Anmeldungen. 


ssb, 3. Z. 11715. Zellstoffabrik Waldhof, Carl 
Hangleiter u. Dr. Hans Clemm, Waldhof. Verfahren 
zur Wiedergewinnung der schwefligen Säure und 
der Wärme beim Abgasen von Zellstoffkochern. 
2. 8. 20. 


Erteilungen. 

55C, 3. 354 544. Dr.-Ing. Kurt Joost, Zschachwitz 

b. Dresden. Verfahren zum Füllen von Papier im 
Holländer. 23. 12. 20. J. 21 067. 


55c, 8. 354672. Emile Massart, Bousbecque, u. 
Octave Massart, Bavai, Nordfrankr.; Vertr. E. Peitz 
u. Dipl.-Ing. W. Massohn, Pat.-Anwälte, Berlin 
SW 68. Papierstoffholländer. 30. 12. 19. M. 67 807. 
Belgien 23. 8. 19. 
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ssd, 8. 354 737. Max Wenzel, Muldenstein, Kr. 
Bitterfeld. Antrieb für Trag-, Lenk- und Spann- 
walzen von Papier- und ähnlichen Maschinen. 
10. 19. 17. W. 49770. ' 


ssd, 16. 354738. Max Wenzel, Muldenstein, Kr. 


Pitefeld. Sauger für Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
entwässerungs- und ähnliche Maschinen. 2. 3. IQ. 
W. 52156. 


ssd, 23. 354739. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schwed.; Vertr.: R. H. 
Kom, Pat.-Anw., Berlin SW 11. In einzelne Zellen 


unterteilter, mit innerem Saugkasten ausgestatteter 
umlaufender Siebzylinder für die Papier- und Cellu- 
loseherstellung. 25. 6. 20. A. 33652. Schweden 
5. 3. 19. 


sse, 4. 354 849. Erste deutsche Kunstdruckpapier- 
fabrik Carl Scheufelen, Oberlenningen- Teck. Ver- 
fahren zur Herstellung von schmalen Spinnpapier- 
streifen durch Zerschneiden einer aufgerollten Zell- 
stoffbahn in einzelne Scheiben. 5. 6. 19. E. 24090. 


55e, 5. 354927. Georg Spieß, l.cipzig-Reudnitz, 
Rathausstr. 45. Querschneider für Papier, Pappe 
und ähnliche Stoffe in Bahnenform. 29. 4. 19. S. 
50.070. | 
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einer Pumpe A und einem Motor B besteht. 
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Auslandspatente 
Papiermaschinenantrieb. 
Britisches Patent 171 570. 
L. Mitler in Whitefield. 
Die Gautsche ı, die Pressen 2, 3, 4, die vier 


Gruppen Trockenzylinder 5, 6, 7, 8 sowie die Kalan- 
der 9 bilden die Antriebsgruppen, deren jede durch 
den Motorensatz B getrieben werden, der aus je 
Jeder 
Motor B umfaßt einen Rotor mit einer Mehrzahl 
von Zylindern mit Kolben, die einen veränderlichen 
llub haben. Jede Einheit A und B ist unter sich 
durch Saug- und Ableitrohre 10 verbunden. Die 
Pumpen A werden von der gemeinsamen Krait- 
quelle, dem Elektromotor 11, getrieben mittels der 
Welle 12 und den Kegelrädern 13. 14 sind die 
Mechanismen, die die Tourenzahl der Pumpen A 
ändern, und können durch eine gemeinsame Welle 15 
gesteuert werden. Die Maschinen geschwindigkeit 
kann durch Geschwindigkeitsänderung des Motors 
11 oder durch gemeinsame Einstellung aller Pum- 
pen A geändert werden. Die individuelle Ge- 
schwindigkeitsänderung eines Maschinenteils wird 
durch Aenderung des Kolbenhubes des Rotors des 
betreffenden Motors M oder des Kolbens der be- 
treffenden Pumpe A bewirkt. —W.— 
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WAS DIE TECHNIK N NEUES BRINGT 


Bemerkenswerte Abdampfverwertung an 
einer Heißdampf-Lokomobile. 


Ein interessantes Beispiel dafür, in welchem 
Maße eine zeitentsprechend verbundene Kraft- und 
Wärme wirtschaft der getrennten überlegen ist, 
zeigt nachfolgende Abhandlung über eine kürzlich 
von der Firma Gebrüder Weiß bach- Chem- 
nitz, ausgeführte Abdampfverwertungsanlage. Diese 
Anlage gewinnt dadurch noch besonders an Inter- 
esse, da es sich um die Verwertung des Abdampfes 
der größten bisher von R. Wolf gebauten Heiß- 
dampf-Lokomobile von 750 PS handelt, die sich im 
Werk Stegmar der Firma Hermann’ & 
Alfred Escher A.-G. befindet. 

Vor Umstellung der Wärmewirtschaft bestand 


dort folgende getrennte Kraft- und Wärmeerzeu- 
gung: 
A. Die Dampfkraftanlage umfaßt: 
a) 1 Heißdampf-Lokomobile von 16 Atm. abs., 


320° C Ueberhitzung, 750 PSe; 


b) 1 Heißdampi-Lokomobile von 
320° C Ueberhitzung, 260 PSe. 
Beide Maschinen treiben mittels Riemenantrieb 

Drehstrom-Generatoren, jedoch diente die kleine 
I.okomobile lediglich als Reservemaschine, wäh- 
rend die große l.okomobile durchschnittlich mit 
etwa 650 PSe belastet war. 


13 Atm. abs., 


B. De Heizungsanlage war als Dampf- 
heizung mit 3 Atm. abs. Betriebsdruck gebaut. 
Dampferzeuger war ein Flammrohrkessel von 80 qm 
Heizfläche mit einer Dampflieferung von rund 
2000 kg/ Std. (= 1000000 WE) unter größter An- 
strengung. Der Wärmebedarf des gesamten Werkes 
beträgt durchschnittlich etwa 1 100 00 WIE /Std. 


Diese Betriebsart war naturgemäß wenig wirt- 
schaftlich. Zudem zeigte sich noch der Uebelstand, 
daß der knapp bemessene Heizkessel den durch- 
schnittlichen normalen Wärmebedarf kaum, den 
Wärmebedarf an kältesten Tagen von — 20° C 
jedoch überhaupt nicht zu decken vermochte, so 
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daB die Erwärmung der Räume unzulänglich war. 
— Wesentlich anders hat sich dies gestaltet, nach- 
dem die Verbindung der Kraft- und Wärmewirt- 
schaft durchgeführt worden ist. Nunmehr wird die 
große Lokomobile mit etwa 1,1 Atm. abs. Gegen- 


druck gefahren, wobei die erzielbare Höchstleistung 


480 PSe beträgt. Um die erforderliche Abdampi— 
menge mit der Belastung der Lokomobile in Ein- 
klang zu bringen und nicht mehr Abdampf zu er- 
zeugen, als in der Heizung jeweils verbraucht wer— 
den kann, machte sich eine entsprechende An- 
passung durch Verminderung in der Belastung der 
großen Lokomobile nötig; den Rest der erforder- 
lichen Leistung bringt die mit Kondensation 
fahrende kleine Lokomobile auf. 
Es ergeben sich die 
folgendermaße ı: 


Vor dem Umbau: 

1. Die große Lokomobile wurde bei 
einer durchschnittlichen Be- 
lastung von rund 650 PSs mit 


Betriebsverhältnisse 


Kondensation gefahren; Dampf- 
verbrauch . 3000 kg / Std. 
2. Der Heizkessel lieferte unter 


groBer Anstrengung 

Die gesamte Frischdampferzeu— 
gung betrug 

Nach dem Umbau: 

1. Die große Lokomobile wird mit 
1,1 Atm. abs. Gegendruck ge- 
fahren, durchschnittliche Belas— 
tung 390 P’Se; Dampf verbrauch. 


2. Die kleine Lokomobile fährt mit 


2100 kg/ Std. 


5100 kg/ Std. 


2650 kg/ Std. 


Kondensation, durchschnittliche 
Belastung 260 TSe; Dampfver- 
brauch > Aa nt Aare N 1200 kg/Std. 
Die gesamte YFrischdampferzeu- 
gung beträgt ee 3800 kg/Std. 
Es zeigt sich damit zunächst einmal als 


wesentlichster Vorteil, daß die Frischdampferzeu— 
gung um 5100—3800 = 1250 kg/Std. vermindert 
worden ist. Umgerechnet auf 170 IIeiztage be- 
deutet dies unter Zugrundelegung einer guten 
Kohle mit sechsfacher Verdampfung eine 


jährliche Ersparnis von rund. 
300 Tonnen Kohle. 


Außerdem kommt noch hinzu, daß nunmehr eine 
vollständige und ausreichende Erwärmung auch an 
den kältesten Wintertagen zu verzeichnen ist, ohne 
daß irgendeine Vergrößerung der Kesselanlage nötig 
geworden wäre. Im Gegenteil ist der bisher ständig 
im Winter gefeuerte IIeizkessel vollständig außer 
Betrieb gesetzt worden. 

Die Tilgung der Anlagekosten erfolgt in etwa 
11% Jahren. Der größte Teil der Umbaukosten er- 
streckt sich auf die Vergrößerung der Heizflächen, 
da die Heizung jetzt nur noch mit einem Betriebs- 
druck von rund 1,0 Atm abs. arbeitet. Um im 
Sommer ohne weiteres den Betrieb der großen 
Lokomobile wieder auf Kondensation umstellen zu 
können, machte sich noch anstatt des bisherigen 
Kolbenschiebers der Einbau eines anderen nötig 
derart, daß durch Drehen an einem Handrad eine 
steuernde Kante des Schiebers verstellt wird, wo- 
durch die Kompression dem jeweiligen Gegendruck 
(Kondensation- bzw. Auspuffbetrieb) angepaßt wird. 
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Schraubensicherung gegen Diebstahl. 


Alfred Kluge in Cunewalde bei Bautzen 
erhielt das D. R. P. 348 559 auf eine Sicherung an 
durch Schraubenbolzen befestigten Maschinen gegen 
Diebstahl und kommt für alle Gegenstände in Be- 
tracht, welche mittels Schraubenbolzen auf einer 
Grundfläche befestigt sind, also namentlich für 
kleine Motoren, ferner für Büromaschinen und über- 
haupt für alles, was durch Schrauben festgehalten 
werden soll. Bisher war die Entwendung solcher 
Maschinen leicht; denn man brauchte nur die Mut- 
tern abzudrehen und konnte dann die Maschine von 
den Bolzen abheben. Dies ist bei der neuen Siche- 
rung des Schraubenbolzens ausgeschlossen. Die 
Einrichtung ist folgende: 

a ist ein Schraubenbolzen gewöhnlicher Art. Am 
Oberende hat er Gewinde, und auf dieses wird die 
Mutter b aufgeschraubt. Unterhalb der Mutter b 
ist der Sicherheitsbund aufgeschoben, das ist ein 
Ring c (Abb. 1), der im Durchgang glatt ist, also 
lose auf dem Schraubenbolzen a sitzt. An seinem 
oberen Ende besitzt der Ring c einen Flansch d, der 
in seinem unteren Teil mit glatter Umfläche und an 


Abb, . 


Abb. 2. 


seinem oberen Ende mit Außengewinde versehen ist. 
e ist eine konische Querbohrung, welche durch den 
Bund c und den Bolzen a hinduchgeht. In die Boh- 
rung e ist ein konischer Bolzen f eingetrieben. Der 
Bolzen f verhindert die Drehung des Ringes c. g ist 
eine Ueberwurfmutter, die unten eine gewindelose 
Erweiterung h und darüber Innengewinde besitzt. 
Die Mutter g hat zylindrische Form und ist außen 
vollständig glatt; an der Unterfläche des Bundes c 
und der Mutter g sind Rillen i eingedreht. Die 
Ueberwurfmutter g wird über den Bund c ge- 
schraubt, und dann wird die Mutter b auf den Bol- 
zen a geschraubt und festgezogen. 

Wenn nun ein Unbefugter die Mutter b abge- 
schraubt hat, so gelangt er zu der Ueberwurfmutter 
g, die von außen wie ein massiver Bund erscheint. 
an dem nicht erkenntlich ist, wie er etwa zu lösen 
wäre (Abb. 2). Auch an der Unterfläche ist es nicht 
zu erkennen zufolge des Flansches d, welcher das 
Gewinde abdeckt. Versuche zum Abdrehen mit den 
gewöhnlichen Schraubenschlüsseln sind vergeblich. 
Das Abschrauben der Ueberwurfmutter g ist nur mit 
einem besonderen Klemmschlüssels, den der Be- 
sitzer verwahrt, möglich. Dieser schraubt die 
Ueberwurfmutter g ab und schlägt dann den Bolzen 
f heraus. 
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Zu noch größerer Sicherheit kann man die Boh- 
rung e nicht vollständig durchführen und in dem 
Fall einen auf das Ende der Bohrung e stoßenden 


senkrechten Kanal anbringen, in den man zum Her- 
auspressen 


des Bolzens f ein Werkzeug einstößt. 
—Bhl.— 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Versammlungen der Papiermacher-Berufsgenossenschaften. 


Sektion II, Stuttgart. 
Die diesjährige ordentliche Sektionsversamm- 


lung wird am Montag, den 29. Mai 1922, vormittags 


9½ Uhr, im Gasthof Fezer in Ulm a. D. stattfinden. 
Tagesordnung: 

Geschäftsbericht für 1921. 

Rechenschaftsbericht für 1921. 

Voranschlag für 1923. 

Wahl der Rechnungsprüfer für 1922. 

Bestimmung des Ortes der nächstjährigen 

Sektionsversammlung. 

6. Verschiedenes. 

Zu zahlreichen Besuch ladet ergebenst ein 


m P N 


Der Vorsitzende des Sektionsvorstandes 
Kommerzienrat Dr. Adolf Scheufelen. 


Sektion VII. 


Die diesjährige Sektions versammlung wird vor- 


aussichtlich Donnerstag, den 22. Juni, 
nachmittags 3 Uhr, in Bad Harzburg. 
Hotel Asche, stattfinden. Einladung und 
Tagesordnung werden demnächst veröffentlicht 
werden. 

Berlin SW 11, den 1. Mai 1922. 


Dessauer Str. 2 (Papierhaus). 
Der Vorstand der Sektion VII 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
Kommerzienrat Ferd. Eppen, Vorsitzender. 


Sektion VIII. 


Die diesjährige Sektionsversammlung en vor- 
aussichtlich Dienstag, den 20. Juni, ch- 
mittags 2 Uhr, in Ilsenburg, Gas 1 
„Zu den roten Forellen“, stattfinden. Fin- 
ladung und Tagesordnung werden demnächst ver- 
öffentlicht werden. 

Berlin SW 11, den 1. Mai 1922. 

Dessauer Str. 2 (Papierhaus). 

Der Vorstand der Sektion VIII 
der Paptermacher-Berufsgenossenschaft 
Heinrich Lange, Vorsitzender. 


Sektion X. 


Die Mitglieder unserer Sektion laden wir hier- 
mit zur Sektionsversammlung, die Mittwoc 5 
den 24. Mai 1922, nachmittags 6 Uhr, 
der Geschäftsstelle der Sektion X zu 
Berlin SW 11, Dessauer Str. 2, stattfinden 
soll, ergebenst ein. 
Tagesordnung. 

1. Bericht für das Jahr 1921, sowie geschäftliche 
Mitteilungen (von den Sektionen werden De- 
sondere Jahresberichte nicht mehr herausge- 
geben). 


2. Prüfung und Abnahme der. Rechnung über die 
Verwaltungskosten der Sektion X für 1921. 
3. Feststellung des Voranschlags der Verwaltungs- 
kosten für 1922. 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1922. 
5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Berlin SW 11, den 1. Mai 1922. 
Dessauer Str. 2 (Papierhaus). 
Der Vorstand 
der Sektion X der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft 


Kommerzienrat l’ritz Steinbock, Vorsitzender. 


Sektion XI. 
(Schlesien und Posen). 

Auf Grund des $ 23 Absatz 3 der Satzung wer- 
den die Mitglieder unserer Sektion zu der am 
Sonnabend, den 27. Mai 1922, mittags 
12 Uhr, in Hermsdorf u. K., Tietzes 
Hotel, stattfindenden Sektions versammlung er- 
gebenst eingeladen. 


Tagesordnung: 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für das 

Jahr 1921. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1921. 
3. Aufstellung des Voranschlags für die Verwal- 

tungskosten der Sektion für 1923 

4. Wahl des Ausschusses zur Vorprüfung der 
Rechnung über die Verwaltungsausgaben für 
1922. l 

5. Verschiedenes. 

Für die Teilnehmer an der Sektionsversammlung 
gilt als Ausweis der Mitgliedschein. 

Nach $ 23 Absatz ı der Satzung kann jedes Mit- 
glied sich durch einen bevollmächtigten l.eiter seines 
Betriebes oder durch ein anderes stimmberechtigtes 
Mitglied der Sektion vertreten lassen, wenn ihm die 
Teilnahme an der Versammlung nicht möglich sein 
sollte. In diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit 
einer besonderen Benachrichtigung zugehende Voll- 
machtsschema mit dem Namen des zu Bevollmächti- 
genden auszufüllen und mit Unterschrift versehen 
dem Bevollmächtigten mit dem Ersuchen zu über— 
senden, die Vollmacht in die Versammlung mitzu— 
bringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr. 5 der Tagesordnung) 
bitten wir frühzeitig bei dem Unter zeichneten ein- 
bringen zu wollen. 

Breslau 13. den 28. April 1922. 


Der Sektions vorstand 
Paul Grimm, Vorsitzender. 
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Hauptversammlung des. 
Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Unscre Mitglieder laden wir hiermit zu der dies- 
jährigen ordentlichen Hauptversamm- 
lung am Donnerstag, den 11. Mai 1922, 
nachmittags 2% Uhr, in Goslar, Hotel 
„Achtermann“ ergebenst ein. l 

Tagesordnung: 

1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 1921 
und Mitteilungen der Geschäftsführung über 
die Vereinstätigkeit seit Anfang 1922. 

2. Erstattung des Kassenberichtes und Erteilung 
der Entlastung für Vorstand und Geschäfts- 
führung. 

3. Neuwahl des Vorstandes und der Kassenprüfer. 

4. Die beabsichtigten Zwangsmaßnahmen gegen 

die Papier-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 

5. Vortrag des Herrn Syndikus Dr. R. Schneider, 
Reichsverband der Deutschen Industrie, über 
Handelspolitik und Zolltarif. 

6. Beschlußfassung über Ort und Zeit der Jubi- 
läumstagung 1923. 

7. Aussprache über die Geschäftslage. 

8. Verschiedenes. 

Verein Deutscher Holzstoif-Fabrikanten e. . 
E. Kaul, Vorsitzender. 
Dr. E. Schuchhart, Syndikus. 

Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker 

und Ingenieure. 


Als Mitglied meldete sich: 

Herr Ing. H. Riegler, i. Fa. Cellulose- und Papier- 

fabrik Lenzing, Oberösterreich. 
Adressenänderungen: 

Herr Walter Kauffmann, bisher St. Pölten, wohnt 
jetzt in Dresden- Strehlen, Residenzstr. 27, und ist 
bei der Firma Leonhardt Söhne in Crossen an— 
gestellt. 

Herr Dr. H. Ziehl, bisher Premnitz, wohnt jetzt in 
Berlin W 15, Pension Stengert, Hohenzollern- 
damm 10. ' 

Herr Ing. Jakob Chintschin aus Moskau, bisher 
Berlin, kehrte nach Moskau, Rußland, zurück und 
wohnt Warwarka (Gobista). 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstr. 21. 
Leizte 

Dividende Name Kurse 
Kursbericht 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 760 
20 Alfeld-Gronau Papier fabrik. 1050 
60 Ammendorjer Papierfabrik . . 1788 

0 Arnsdorfer Papierfabrik. . 8% 

25 Aschaffenburger Papierfabrik . 907 
15 Chromo .... . 925 
10 Cröllwitzer a , 910 
Karl Ernst & Co.. 450 

Fabrik phot. Papiere. Kurz. 675 

890 


Hasseröder Papierfabrik . . . . 2. — 
Ica . . . . . 953 
15 Köniesherker Zellstottahtike, 9 . — 


0 
10 
20 Feldmühle Cellulosefabrik 
20 
10 


12 Kostheim Cellulose . 3 749% 
30 Leykam-Josefsthal Papier — 
6 Nord4. l.ederpappenfabrik 650 
25 Peniger Patentpapierfabrik . 900 
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5 
N 
a Name Kurse 
50 Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 2800 
18 Reisholz Papier *. 644 
20 Zchles. Zellstoff- und Rape 799 


20 Simoniussche Zell-Fabriken . . . — 
32 Teisnacher Papierfabrik . . . . . 920 


40 Varziner Papierfabrik. 868 
32 Verein. Bautzener Papierf. . 698. 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. — 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. esel 915 
30 Ver. Strohstof fabrik. ; 941 
20 Meißenborn, Papierfabrik 688 
12 Wintersche Papierfabriken. 455 
22 Ziellstoffverein. 620 


ae N ae 


MARKT.BERICHTE 


Der Altpapierhandel. 


Mitteldeutschland: Die Preise für ver- 
schiedene Sorten Altpapier waren in der letzten Zeit 
übertrieben hoch geworden. Der Rückschlag ist in 
diesen Tagen schon wieder fühlbar. Weiße Späne 
und prima helle Späne sowie weiße Akten sind noch 
abzusetzen. Auch nahezu alle übrigen Sorten 
können noch verkauft werden, jedoch nicht mehr 
zu den Preisen, die noch vor wenigen Tagen die 
Fabriken gern angelegt haben. Mit weiteren Preis- 
senkungen muß gerechnet werden. 

Westfalen: Die Nachfrage ist außerordent- 
lich lebhaft, auch die Preise zeigen keine Neigung 
(„Rohproduktenhandel“.) 


Der Lumpenhandel. 

Hannover: Die Nachfrage hat in den letzten 
Tagen nachgelassen. Einige besonders gute Farben 
und Qualitäten sind noch zu lohnenden Preisen ab- 
zusetzen. Halbwollene Sorten sind vernachlässigt. 
Gute leinene Lumpen können immer noch verkauft 
werden, auch gute weiße baumwollene Sorten. Da— 
gegen sind farbige Kattune, und vor allen Dingen 
dunkel Kattun, Schrenz und Jutelumpen, nicht mehr 
sehn begehrt. 

Sachsen: Die unsicheren politischen und 
wirtschaftlichen Verhältnisse sind wiederum auch 
auf den Lumpenhandel nicht ohne Wirkung ge- 
blieben. Unter den Verbrauchern und den Händ- 
lern ist eine weitgehende Zurückhaltung zu be- 
obachten. In der letzten Zeit wurden nur kleine 
Umsätze getätigt; . die Verbraucher kaufen auch 
weiter nur die aller notwendigsten Rohstoffe und 
berücksichtigen nur die besonders günstigen 
Offerten. Wie sich das Geschäft für die nächste 
Zukunft gestalten wird, ist vorläufig schwer zu er- 
kennen, und es scheint etwas Vorsicht geboten zu 
sein. („Rohproduktenhandel“.) 


l Vom Cellulosemarkt. 
Nachsteheade Ausführungen bezwecken, ein un- 


: gefähres Bild über die gegenwärtige Lage des Cellu- 


losemarktes zu geben. Die genaueste Beobachtung 
derselben wird um so notwendiger, als infolge der 
mangelhaften Belieferung seitens der einheimischen 
teilweisem Verbrauch 
ländischer Ware übergegangen werden muß. 
Die seit geraumer Zeit in Deutschland be- 
stehende Nachfrage nach Zellstoff ist auf 


aus- . 
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die Marktlage in Skandinavien und in der 
Tschechoslowakei nicht ohne EKinfluß ge- 
blieben. Es ist allgemein eine Befestigung der Preise 
bemerkbar; jedenfalls kann von einem Zurückgehen 
der Preise, welches in den letzten Monaten oft und 
gern beobachtet wurde, nicht mehr gesprochen wer- 
den. Wesentlich ist der Umstand für die Beurteilung 
-der Marktlage, daß die finnischen Fabriken infolge 
anhaltender Verkäufe, zur Hauptsache nach süd- 
lichen Ländern, größtenteils bis zum Juli hinein aus- 
verkauft sind. 

Dadurch haben sich, schneller als angenommen 
werden durfte, die Grundlagen des Auslandsmarktes 
verschoben, und auf dem Weltmarkt kommen nun- 
mehr dieschwedischenund norwegischen 
Fabriken, die bisher mit den niedrigeren Preisen der 
finnischen Fabriken nicht Schritt halten konnten, 
für die nächste Zeit ebenfalls dis Verkäufer in 
Frage. 

Bemerkenswert ist, daß augenblicklich Nord- 
amerika als starker Käufer in Europa aui- 
tritt, und mit der Behauptung, daß die Cellulose- 
preise jetzt für die nächsten Monate ihren niedrig- 
sten Stand erreicht haben, ist wohl kaum zuviel ge- 
sagt. Die heutigen Preis e, zu denen ausländische 
Cellulose beschafft werden kann, sind nachstehend 
aufgeführt. 

Der Einfachheit halber sind die Preise in 
Markwährung unter Zugrundelegung der Kursbasis 
von 1200 M. für ein engl. Pfd. genannt: 


la gebleichte Sulfit-Cellulose . 2310 M. 
Ia bleichfähige Sulfit-Cellulose . 1575 „ 
Ia starke Sulfit-Cellulose 1470 „ 
IIa starke Sulfit- Cellulose . . . . IIQO „ 
IIIa starke Sulfit- Cellulose 980 „ 
Abfallende IIIa Sulfit-Cellulose 840 „ 
Ia starke Natron- Cellulose 1470 „ 
Ia bleichfähige Natron- Cellulose. . 1575 „ 
Ia weißen trockenen Holzstoff . . . . 775 „ 


Es sind dies die Preise, wie sıe sich ungefähr, 
cif Hamburg unverzollt per 100 kg, brutto für netto, 
88 : 100, stellen würden Es dürfte ohne weiteres 
möglich sein, für prompte Lieferung von allen 
Sorten Mengen bis zu 200 oder 300 Tonnen frei- 


zumachen. Georg v. d. Busche, Hamburg. 
Harzmarkt. 
Aus 3er bevorstehenden Ernte werden bereits 


. jetzt die Typer von N an aufwärts und besonders 
die A-Typen von Frankreich um 8 bis ı5 Proz. 
billiger angeboten, als prompte Abladung. Man 
fordert für N 56 Fr., WW 63 Fr., 3A 70 Fr., alles ab 
Landes. Die dunkleren Typen, die allerdings im 
Augenblick mehr verbraucht werden, behaupten sich 
mit ihren Notierungen von 44 Fr. für BN und 53 
Francs für F/G fob Bayonne/Bordeaux. 

Amerika hat die billigen Angebote der letzten 
Zeit zurückgezogen und notiert heute für die Typen 
F, G, H, J 5,60 bis 5,80 $ für 224 lbs cif Rotterdam, 
so daB in West- und Süddeutschland nunmehr 
wieder französische Ware begehrter werden dürfte, 
die sich etwa 6 Proz. billiger stellt. Die aus den 
Baumstumpfen gewonnenen Newport- und Yaryan- 
Harze „F“, die sich immer mehr einführen, stellen 
sich schon seit Wochen unverändert auf 4,40 bis 
4,50 $ cif Rotterdam. Im Rheinland hörte man letzt- 
hin außerordentlich verschiedene Forderungen. Große 


Bestände in greifbarer französischer oder amerika- 

nischer Ware waren nicht vorhanden, so daß teil- 

weise auf Preise gehalten wurde und. teilweise 

zeitigten der schlechte Absatz und die großen 

Schwankungen der Devisenkurse Schleuderpreise. 
Preise für 100 kg am ı. Mai 1922: 

Harz franz. oder span. F/G 1620 M. Tara 7 Proz. 


Harz franz. oder span. WW 1990 M. Tara 7 Proz. 

Harz franz. oder span. 5A 2500 M. Tara 7 Proz. 

Harz amerikanisch F G H 1760 M. Tara 17 Proz. 

Harz amerikanisch WW 2400 M. Tara 17 Proz. 
C. H. Erbslöh, Düsseldorf. 


— 


Technische Chemikalien. 


Marktbericht der Firma Carl Heinrich Stöber, 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 29. April 1922. 


Inland: Export: 
Aetzkali, 88/92 Proz. . 29,— M. 38,— M. 
Aetznatron, 125/8° . 31,— „ 29,— „ 
Antichlor, krist. . 13.— „ 16,25 „ 
Antichlor, perlf. . 18,— „ 19,— „ 
Bittersalz . 2,85 „ 4,70 „ 
Bleiglätte . 43,.— „ 45,— „ 
Bleimennige 39,— „ 44, — „ 
Bleiweiß in Oel . 43,— „ 46,50 „ 
Bleiweiß, pul-. 42,50 „„, 45, — „ 
Bleizucker, kris t. 42,.— „ 46, — „ 
Chlorbarium . . 19,75 „ 20,— „ 
Chlorcalcium, 70/75 Proz. ; TES 5,90 „ 
Chlorkalk, 35/37 Proz. 110/50 13, — „ 
Chlormagnesium, ee 2,75 „ 6,25 „ 
Chlorzink . . » 22,50 „ 
Chrom-Alaun, grob krist. 35,50 „ 38,.— „ 
Eisenvitriol . 8 5,15 „ 5,50 „ 
Essigsäure, 80 Proz. = 38,50 „ 41,— „ 
Eisessig, 98/100 Proz. 59,— „ 
Formaldehyd, 30 Proz. 53,— „ 68, — „ 
Formaldehyd, 40 Proz. . 57,.— „ 7-5 
Glaubersalz, calc. . . . 3,15. ;, 6,35 „ 
Glaubersalz, krist. . . 2,50 „ 3,50 „ 
Hirschhornsalz, pulv. 19,— „ 28, — „ 
Kali, chlorsaures, pulv. . 36,— „ 
Kali-Alaun, Kristallmehl . 8,25 „ 10,— „ 
Kali-Alaun, Stücke 8 Ile, 13— „ 
Kalilauge, 50° . 11,50 „ 20, — „ 
Kupfervitriol, 98/100 Proz., krist. 32, — „ 34— „ 
Lithopone, Rot-Siegel . . , 17,75 „ 24,50 „ 
Naphthalin in Kugeln . 18,70 „ 19,50 „ 
Naphthalin in Schuppen 18,25 „, 19, — „ 
Natronlauge, 38/40 11,50 „ 
Oxalsäure, 98/100 Proz., krist. 42, — „ 70,— „, 
Pottasche, 96/98 Proz. calc: 26,50 „ 38, — „ 
Salicylsäure . . 145,— „ 
Salmiak, 98/100 Proz., f. krist. 29,75 „ 36, — ,, 
Schwefelnatrium, 30/32 Proz. 11,50 „ 14,50 „ 
Schwefelnatrium, 60/62 Proz. conc. 24.— „ 
Soda, calc., 96/98 Proz. ; 14, — „ 
Tonerde, achwelels 14/15 Proz. 6,— „ 8,.— „ 
Tonerde, schwefels., 17/18 Proz. 10,— „ 
Wasserglas- Natron, 38/40° 3.73 35 4,75 „ 


Zinkweiß, Rot-Siegel 37.— „ 31, „ 


Der Markt war in der letzten Woche starken 
Schwankungen unterworfen. Am Ende der Woche 
waren die Preise den Devisen entsprechend fest. 
Aetzalkalien waren nach wie vor stark gesucht. 
wenn auch in Aetznatron infolge größerer Zufuhren 
die Preise zurückgingen. 
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Paraffin, Wachs, Talg. 29. April 1922. 


Zu Wochenanfang beeinflußten. die weichenden 
Devisen und die Hoffnung auf Erfolg der Konferenz 
von Genua die Preise abschwächend, bei abwarten- 
der Haltung der Verbraucherkreise. Diese ent- 
schlossen sich erst wieder zu größeren Käufen, 
nachdem die Devisen scharf anzogen und die Kon- 
ferenz ins Wanken geriet. Die Preise folgten dieser 
Bewegung. Entgegen der Vorwoche fanden Vor— 
ratskäufe von seiten der verarbeitenden Industrie 
statt. Es notierte ver zollte Ware im Groß- 
handel ab Lager Köln per Kilogramm: 

Paraffin weiße Tafelware 50/52 28. — bis 30,50 M. 
Andere Grade entsprechend. Die 
Vorräte reichen für den Bedarf 
aus. Abladungsware etwas ab- 
geschwächt. 

Carnaubawachs weiterhin gut 
gefragt. Fettgrau u. courantgrau 102.— ,„ 108,— „ 
Brasilmarkt unverändert. 

Carnaubawachs gebleicht, 


deutsche Veredlung 47,.— „ 49,50 „ 
Carnaubawachs Rückstände, 
deutsche Veredlung. 45, — „ 48,50 ., 


Bienenwachs je nach Herkunft 108.— „124, — „, 
Bestände gering, Nachfrage gut. 
Auslands forderung sehr fest. 

Bienenwachs gebleicht, | 

5 125, — 


deutsche Veredlung 118, — 
Japanwachs, Original-Marken, 

Lokobestände gering 112,— „125, — „ 

Japanmarkt berücksichtigt kleine. 

Untergebote. 
Ceresin, weiß, handelsübliche 

NF 202 er wenn 32, — „ 34,50 „ 
Ceresin, naturgelb, handels- 

übliche Ware 33, „ 34,75 „ 
Ozokerit-Ceres in, weiß 

handelsübliche Ware 34.25 „ 36, 50 „, 
Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 

handelsübliche Ware 34,50 „ 36,75 „ 
Stearin, prima weiß in Tafeln 64,— „ — „ 
Technischer Talg, Londoner 

Auktion — Angebot 1301 Fässer 

Austral-Talg, verkauft 645 Faß. 

Preise unverändert. | 
Hammeltalg, prima weiß ... 54— „ 60,—, 

MindereQualitäten entsprechend. 
Rindertalg, prima hellfarbige 

»;oð;ͤö x a a 52.— „ 58,75 „ 


Mindere Sorten entsprechend. 
Der gegenwärtige Zoll beträgt für 
Paraffin. Carnaubawachs und 
Bienenwachs 6,.— M., Japanwachs 
— M per Kilpgramnı. „Ludmar“ m. b. H., Köln. 
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Beilagenhinweis. 


Der vorliegenden Nummer hat die Firma 
H. Zweipfennig, Technisches Geschäft für Dampf- 
kessel- und Maschinen-Anlagen in Gummersbach, 
Rhld., Prospekte beigefügt, die wir recht zu be- 
achten bitten. 


Maschinenfabrik Erla I. Erz. 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung; 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 
selbsttätige Gewichtsaufhebung 


Holzstoff- und Pappen- 
Entwässerungsmaschinen : 


Slebzyllnder 


in solidester Ausführung 


eingediokt, techn. kalk- und eisenfrel, sowie gebleleht, 
laufend waggohweise zu kaufen gesucht 


GEBLER & Co., Chomische Fabrik ° 


Coswig i. Sa. Fernspr. Kötzschenbroda 353: 


Ia Kaolin 
China (lay 


sehr tetfig, m höchster na 
und feinster Schlärmmmung 


Blanc fize, Annaline, Brillontwelß, Robien 


hat laufend abzugeben 


Albert Liebing — Leipzig 


Telegr-Adr.: „ PFernsprecher 2100 


Wirtschaftlichfte > Heizung“ 
für Fabriken und Hallenbauten! 


a a C TTT 


, DANNEBERG & QUANDT 


RR Brennftoffersparnis 
Kurze Anheızdauer * 
eig U Luftung vereinigt 
MAN VERLANGE PROSDEKT 157 Pt. 


ABTLG.6*BERLINW3S 
2 = > 
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Allgemeine Elekfricitäts-Gesellschaftf, Berlin 
Abteilung für Papier-JIndustrie 


mmm 


Pap iermaschinenmotor 
| der Welt 


dr Gleichstrom 440 Volt, ausreichend für 750 PS Leistung bei 
915 Umdr. p. M., regulierbar durch Zu- und Gegenschaltung. 
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a Konstanthaltung der Umlaufsgeschwindigkeit 
durch vereinfachte AEG-Schnellregulierung (D. R. p.). 
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Hermann Pflanz 
Remscheid-B 


VERMISCHTES Lumpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäftsberichte 
liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhäöhner 


zum Abdruck bringen. 
— 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Alfeld-Gronau. Hannoversche 
P’apierfabriken Alfeld-Gronau. Die 
Verwaltung schlägt für 1921 eine 
Dividende von 20 Proz. (i. V. 
15 Proz. und 5 Proz. Bonus) auf 
den dividendenberechtigten Teil 
des erhöhten Aktienkapitals vor. 
Die ordentliche Generalversamm- 
lung wird gleichzeitig eine Er- 
höhung des Aktienkapitals um bis 
zu 8,4 auf bis 20,4 Mill. M. vor- 
schlagen. Die neuen Aktien sollen 
zum überwiegenden Teil den alten 
Aktionären zum Bezug angeboten 
werden. Der Erlös ist für den 
Ausbau der Fabriken bestimmt. . 


runs rb ` 2 u wasserlöslich 
Zu nr Farben | | 
— 

G. m. b. H. 
N Siege i lb. Farbenfahriken, Satt ig 


liefern billigst 
Tel.-Adr.: Carmin, Werke In RR — Feusrbash — 


Ammendorfer Papierfabrik in 
Ammendorf bei Halle a. d. S. Auf 
Antrag der Ilerren Delbrück, 
Schickler & Co sind über 8 Mill. 
Mark neue, vom 1. Juli 1921 ab 
an der Dividende teilnehmende 
Aktien zum Handel und zur Notiz 
an der Berliner Börse zugelassen. 
Diese Aktien wurden bekanntlich 
durch Beschluß der außerordent- 
lichen Generalversammlung vom 
O. Januar 1922 zur Stärkung der 
Betriebsmittel gleichzeitig mit 
500000 M. 6proz. kumulativer 
Vorzugsaktien ausgegeben. Das 
Aktienkapital beträgt somit jetzt 
17 Mill. M., welches in 16000 
auf den Inhaber lautende Stamm- 
aktien von je 1000 M. Nennwert 
und 1000 ebenfalls auf den In- urte 
haber lautende Vorzugsaktien von Tech errrrrike / 
je 1000 M. Nennwert eingeteilt 
ist. Die vom 1. Juli 1921 ab ge- 
winnberechtigten neuen Vorzugs- 
aktien sind ebenso wie die 500 000 
M. alten Vorzugsaktien von einer 
Bankengemeinschaft zum Nenn- 
werte mit der Verpflichtung über- 
nommen worden, sie bis zum 
30. Juni 1931 in Besitz zu halten. 
Die alten und die neuen Vorzugs- 
aktien genießen eine auf 6 Proz. 
beschränkte Vorzugsdividende mit 
Ergänzungs- und Nachzahlungs- 
anspruch, haben das zehnfache 
Stimmrecht der Stammaktien, so 
daB sie über 10 000, die sämtlichen 
Stammaktien zusammen über 
16000 Stimmen verfügen. Die 
Vorzugsaktien sind im Liquida- 
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Filz- 


Wir suchen zum möglichst sofortigen Eintritt 


arbeitsfreudigen, gewandten 8 Waschmittel 


Günther Q Haußner A.-G. 
Seiſenfabrik 


Chemnitz-Kappel. 


i fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
ach-Kaufmann ||: 


Verkaufsabteilungen. Derselbe soll Stenograph und flotter Diktat- 
korrespondent sein und muß vordem längere Zeit in Papierfabrik 


' 3 mit guten technischen Kenntnissen als Vorsteher einer unserer 
| 
1 
| 


gearbeitet haben. Der Wohnungsnot halber wird auf unverheirateten 
| ; Bewerber reflektiert. Ausführliche Angebote erbitten 


I Jayenberg-Werke Akt.-Ges.”: Düsseldorf 


Kari Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 


* 


Fichten- 
schielfhoiz und 
Schnittmaterial 


jeglicher Art 


* 


Wir suchen 
zum Eintritt am 1. Juli einen im Papiermaschinenbau 
erfahrenen 


j selbstündigen Konstrukteur 


Abgeschlossene Hochschulbildung erwünscht, je- Gebrauchte 


doch nicht Bedingung. Dienstwohnung vorhanden 0 oll- Iro ck enkllzꝛe 
F. H. BANNING & SEYBOLD . 


Maschinenbauges. m. b. H. & (o., erlin C25 


5 2 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND || ‚Packpaplere 

Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 
Kesseleinmauerung Ofen bau G.E.Habich’s Söhne, 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten Veckerhagen a. d. Weser bei Cassel 


er 1785 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, TE Str. 8— 12 


Fernsprosher: 12148 und 11000, für Fernvorkobr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktoazi mmer 
SUSSSERSESESERRERERSBERERSERSEE enen sessel 


in Ia Qualitat zu Fabrikpreisen 
BEBBSBRERSEREBERERBRBRERBE BSEERSESSEHBBRERRRRERREBSBERERERBERRBERRBBUBE sofort greifbar liefert 


Deutsche Leim-Union 
Stuttgart 
Telegr.- Adr.: Leimunion Stuttgart 
Telephon: 10886 


Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- 
serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen 


BANENERSÄKLESERUREELTNERBKESSEETHEERTRREURSBUBUHLSEHRBZULERBRAGUEB 
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VereinigteMetailtuch- Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 » Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 
Maschinen-Siebe ass.“ 


tionsfalle mit 125 Proz. des Nenn- 
wertes vorzugsweise zu befrie- 
digen und nach dem ı. Juli 1930 
nach einhalbjähriger Kündigung 
zum Schlusse jeden Geschäfts- 
jahres gegen Zahlung von 
125 Proz. des Nennbetrages ein- 
zuziehen, falls die Generalver- 
sammlung dies mit Dreiviertel- 
mehrheit beschließt; bei dieser 
Abstimmung haben die Vorzugs- 
aktien nur je eine Stimme. Die 
neuen Stammaktien wurden von 
einem Konsortium zum Kurse 
von 100 Proz. mit der Verpflich- 
tung übernommen, sie den In- 
habern der alten Aktien zum 
Kurse von 100 Proz. dergestalt 
anzubieten, daB auf jede alte 
Aktie eine neue bezogen werden 
konnte. Die Umsätze in den drei 
letzten Geschäftsjahren betrugen: 
8 823 444 M., 33 190 264 M. und 
60 751437 M. An Dividenden 


wurden in den letzten fünf Jahren 
verteilt: 36 Proz., 36 Proz. plus 
500 M. Kriegsanleihe pro Aktie, 


1922 


6 Prog. auf 09 cos Il. Vorzuge- IM 1111111111111) 


aktien. Produktions- und Absatz- í 
verhältnisse haben sich im laufen- iefert 


den Geschäftsjahre sehr günstig 
VAN BAERLE O SPONNAGEL 


gestaltet, so daß mit einem an- 
nähernd gleichen Erträgnis auf das CCC 


erhöhte Aktienkapital gerechnet 
werden kann, vorausgesetzt, daß 
nicht erhebliche Störungen ein- 
treten. 


— eaa 


Arnstadt. Natronzellstoff- und 
Papierfabriken Aktiengesellschaft 


stellvertretenden Direktor Fritz z 


| Packlatten / Holzspunden 


Giese in Berlin ist Prokura erteilt. 
Er ist berechtigt, die Firma der 
Gesellschaft gemeinschaftlich mit 
einem ordentlichen Vorstandsmit- 


lied chnen mit und ohne Loch 
glied zu ; 


Mark Abschreibungen einschließ- 
lich 103000 (110868) M. Vortrag 
einen Reingewinn von 4515 527 
(2768000) M., woraus 20 (10) 


Michelstadt (Hessen) 


ESTTTTTITITTTLITTLTITTETTITTKTKLTINTETTLTTTTTTTTKKTKERKKLLITERTLTITTTTLTTTTTKETKTTITTLTTTLLLRRLEKKLTTTLTTTT KA KKTLKLTTK LT LT LK ieee 1110 


IIIA 8 


: liefern rasch und zu billigsten Preisen 


Aschaffenburg. Buntpapier- $|; Ludwig u. Karl Arzt 
fabrik A.-G. Die Gesellschaft er- = A 
zielte nach 209880 (i. V. 83099) 2 Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 
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= Z Papiermafchinen -Glättwerke 


= für fämtliche Papiere. | 
Verſetzte Walzenanordnung D. R. P. zur Erzielung höchſter gleichmäßiger Glätte. 


Anfeuchtmalchinen 
Walzen für jeden Verwendungszweck 
Papier-, Afbelt-, Baumwollwalzen 338,1 
Faltenſtreichvorrichtungen 


Schleifen und Neubekleiden von Walzen 


= FRIED. KRUPP Aktiengelellſchaft / ESSEN 
Kontor Maſchinenbau 


FCC 


292.2 è + 
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Maschinen- und Fabrzeugfabriken Alfeid-Delligsen 


Aktien-Gesellschaf „ Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis der Abteilung Harigusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-IiIndustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s c hn e 11 


Prozent Dividende verteilt, 995 527 
(1 500000) M. dem Werkerhal- 
tungskonto zugeführt und 350 000 


Terie FILTERKIESE 


(175000) M. der gesetzlichen 
Rücklage zugewiesen werden. 
300 000 (250000) M. erhalten: die 
Pensionskassen, für andere soziale 
Zwecke wird die gleiche Summe 
(0) ausgegeben, 970000 (0) M. 
werden der Rücklage für zweifel- 
hafte Schuldner überschrieben 
und 200000 (103000) M. vor- 
getragen. Die Gläubiger sind auf 
13,50 (8,45) Mill. M. angewachsen, 
gegenüber 13,87 (10,35) Mill. M. 
Schuldnern, 7,18 (2,21) Mill. M. 
bar, Wechseln und Wertpapieren 
sowie 4,66 (2,97) Mill. M. Vor- 
räten. Wie wir dem Geschäfts- 
bericht entnehmen, war der Ab- 
satz gut. Ueber die Aussichten 
wird nichts angeführt. 


Grafenau. Elsenthal, Holz- 
stoff- und Papierfabrik A.-G. Die 
Gesellschaft beantragt die Aus- 
gabe von 2 Mill. M. neuen, ab 
J. Januar 1922 dividendenberech- 
tigter Stammaktien. Bisheriges 
Grundkapital 2 Mill. M., Divi- 
dende 1020/21 18 Proz. Außer- 
ordentliche Generalversammlung 
13. Mai. 


Hannover. Norddeutsche Roh- 
stoff-Vertriebsgesellschaft mit be— 
schränkter Haftung mit Sitz in 
Hannover, Stüvestr. 7. Gegen- 
stand des Unternehmens ist der 
Vertrieb von Rohstoffen aller Art 
für die chemische, Jie Hütten-, die 
Bergwerks- und die Papierindu- 
strie. Das Stammkapital beträgt 
60000 M. Geschäftsführer sind 
die Fabrikanten Richard Stein 
jun. und Erhard Stein in Han- 
nover. Der Gesellschaftsvertrag 
ist am 1. April 1922 festgestellt. 
Jedem Geschäftsführer steht die 
selbständige Vertretung der Ge- 
sellschaft zu. Die Gesellschaft 
dauert bis 31. Dezember 1950. 


Mannheim-Waldhof. Zellstoff- 
fabrik Waldhof. Die außerordent- 
liche Hauptversammlung, in der 
23 Aktionäre mit 113 284 Stimmen 
vertreten waren, beschloß die Um- 


in allen Korngrößen 


Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
G. m. b. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


Ostdeutsche Gummiwerke 
Dr. C. Neubert 
Giersdorf im Riesengebirge 


empfehlen ihre bestens bewährten Sondererzeugniss® 


für alle Zwecke der Papier- und Papierverarbeitungsindustrie, 
Bürobedarfsbranche usw., ferner 8 per lings Original 


Walzendruck - Maschinen 


mit elastischen Gummi-Dessin-Walzen in jeder beliebigen Grösse 
und Ausführung nach vorhandenen und neuen Modellen der Besteller. 


Vieljährige Erfahrungen. Erstklassige Referenzen 


Tegin ERA 
T 


IR la 


Tolefon295. | : TelegrAdrRodht SAUREN 
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Rinden-Schälmaschinen 


— 
— 
— 


über — 


Eisenbahn- 


Feldbahn- Material 
stillgelegte Fabriken 
und Maschinen 


1100 Stück 
A i auch zum Selbstabbruch 
geilefert gesucht 


R. Fischer, Eisengroßhdlg. 
Breslau 8 / Tel. Ring 1269 


Prospekte und Angebot kostenlos. 


Albert Bezner J 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Württembg.) 


H. Köttgen u. Cie. 


Transportgeräte Fabrik 


Bergisch Gladbach Nr. 104 
SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 


Türen Tore, Oberlichte. 


R.Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Ausbohren 
von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolben u. Roibenriage aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau B/68 Fernspr. Ring 9421 


Chemikalien für alle Industrien 


GLYCERIN 


Rein "Roh Textil 


Bleizucker / Blutalbumin / Carragheenmoos/ Chromalaun 
Eialbumin / Japanwachs / Kali chromsaures 
Natrium chroms, / Olein / Paraffin /Ricinusöl 

Stearin / Weinsteinsäure / Citronensäure / Zuckersäure 


8 ® 
rn er RR „„ 


Tel.-Adr.ı Fauthco Richten 
Telephon 1872 Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
Pflanzenleim 


a Kaltleim =a 
auch an Mechler & Co. G.m.b.H. 
Mannheim / Industriehalen 


E F 2 
auth Co., mannheim 


FERD. JAGEN BERG, REMSCHEID. 

7 © Bruno Lampel 

Farbenfabrik 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik . Apparate-Bauanstalt 9. Schumann | 


Zeitz 13 (Provinz Sachsen 
Schumanns n) 


O 


* 


Holzkocher 


Lumpen - und Strohkocher, . Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, 
Dampfkessel, Dampfüberhitzer. Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger. 


wandlung der vorhandenen 8 Mill. 
Mark Vorzugsaktien A in Stamm- 
aktien sowie die Erhöhung des 
Grundkapitals um 40 Mill. M. 
unter Ausschluß des gesetzlichen 
Bezugsrechts der Aktionäre, und 
zwar durch Ausgabe von 8000 auf 
den Namen lautenden 7 proz., zu 
115 Proz. rückzahlbaren Vorzugs- 
aktien A mit ı5fachem Stimm- 
recht, und von 32000 auf den In- 
haber lautenden Stammaktien. 


Beide Aktienarten nehmen ab \ R Maschinenfabrik 


1. Januar 1922 an der Dividende 


‘h e ® 
teil. Das gesamte Grundkapital d = Wi HWilhelmi I-G. 
2 f 17 85 


beträgt nunmehr 138 Mill. M. 
Zur Begründung der Kapital- 
er höhung verwies der Vorsitzende 
auf die große Inanspruchnahme 
von Mitteln durch die Erhöhung 
der Preise für Holz, Schwefel- 
kies, Kohlen üsw., ferner auf die 
im Januar bekanntgegebene Ueber- 
nahme der Aktien der Coseler 
Cellulose- uni Papierfabrik und 
verschiedene Pläne zur Erweite- 
rung und zu Angliederun- 
gen, von denen der eine oder 
andere möglicherweise zum Ab- 
schluß führen werde. Da die Gruppe 
der Waldhof-Gesellschaft jährlich 
über ı Million Raummeter Holz 
verbrauche und der Raummeter 
1100 M. (gegen 415 M. am ı. Ja- 
nuar 1922, 245 M. am 1. Januar 
1921 und 125 M. am 1. Januar 
1920) koste un] ihren Holzbestand 
auf der gleichen Höhe wie früher 
erhalten wolle, um sich die Liefe— — — — 
rungsmöglichkeit zu sichern, sei á ” á = 

ein gewaltiger Kapitalaufwand er- 0 | 
forderlich, der nicht durch Bank- eINrIc ger 0., nna J. es ° 
kredite gedeckt werden könne. 

Um dem sehr viel beklagten 
Mangel an Zellstoff einigermaßen 
zu steuern, habe die Gesellschaft 


SPEZIALFABRIK FÜR 
sich zum Wiederaufbauder 
Zellstoffabrik Kehlheim 


Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen 
entschlossen, die teilweise durch * 


Feuer zerstört worden war. Von HAUPT SONDERHEITEN: 

dem neuen Kapital dienen 20 Mill. Hochleistungs-Hackmaschinen 

Mark für Angliederungen und Er— x z d 
Schleudermühlen, Maschinenmesser, 


weiterungen, 20 Mill. M. werden 


durch die Bankengruppe der Ge- Schälmaschinen, Schüttelsortierungen } 
Sn u 


———— — — 


sellschaft den Aktionären derart 
angeboten, daß auf drei alte 
Aktien eine neue zu 200 Proz. 
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Spedifeur-Verein 
rrmanngTheilnehme; 


Hamburg 


arundel 


Her 
Eremen 
Rubeck 
Stettin 


Danzig 
Anftwtrgen 
Rotterdam 


Spezialltät: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurverein‘ 


en: Zn 
* + 
eh hd s 

Tr EN 5 


en 
W 
nn n we 
r P 
een 
E er ~ 
* 


D. R. P. 


bis zu 1000 kg Eintrag 


D. R. P. 


sparen Arbeltslöhne 
Rraft, Raum u. Schmiermittel! 


In langjährigem Dauerbetrieb best» 
bewährte und daher vielfach nach. 
geahmte Originalkonstruktion ! 


Patentverletzungen werden gerichtlich verfolgt! 


Ober 430 Hoffmann-Kollergänge geliefert, 
darunter 210 Nachbestellungen! 


Angebote bereitwilligst. 


ERNST HOFFMANN 


Maschinenfabrik 
INIEDERSCHLEMA (Sachsen). 
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Elektrische 
Temperäafturmesser 


siemens&Halske A:G. 


erwerk Siemensstadt bei Berlin 


Ihre 


Holzabfalle 


: verwerten Sie am besten durch 
: Vergasen in einem Körtingschen 


Gaserzeuger 


 füräbfällemitTeergewinnung | 


Ergibt 
teerfreies Gas für 
Feuerungen, Oasmotoren etc. 


* 


| Gebr. Rörting Aktlengeselischoft 
: Hannover- Linden : 


à III stet sette 7u26u65t686746715 161161655 565u 5667855676716 106u6t6t6t 1666615777076: 7trrr ei 


610 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 18, 1922 


entfällt. Ueber das verflossene 
Geschäftsjahr, dessen Abschluß 
noch nicht vorgelegt werden 
konnte, wurde mitgeteilt, daß er 
befriedigend sei und die Gesell- 
schaft in die Lage versetzen 
werde, 30 Proz. 
vorzuschlagen. 


Scholwin-Stettin. Feldmühle, 
Papier- urd Zellstoffwerke A.-G. 
Der Aufsichtsrat beschloß, einer 
auf den 26. Mai 1922 nach Stettin 
einzuberufenden Generalversamm- 
lung eine Kapitalserhöhung dahin 
vorzuschlagen, daß das bisher aus 
25 Mil. M. Stammaktien und 
12 Mill. M. 6 proz. Vorzugsaktien 
zusammengesetzte Kapital künftig 
aus 40 Mill. M. Stammaktien und 
20 Mill. M. 6 proz. Vorzugsaktien 
bestehen soll. Von den neuen 
Stammaktien sollen 12,5 Mill. M. 
den alten Stammaktionären im 
Verhältnis von 2: 1 zum Kurse 
von 250 Proz. zum Bezuge an- 
geboten werden, während die 
resthchen 2,5 Mill. M. zur Ver- 
fügung der Gesellschaft bleiben. 
Die neuen Vorzugsaktien werden 
wiederum von der Bank für Indu- 
striewerte A.-G. übernommen. Die 
sämtlichen neuen Aktien sind 
vom 1. Januar 1922 ab gewinn- 
berechtigt. 


Varzin., Die Varziner Papier- 
fabrik erzielte im Geschäftsjahr 
1921 nach 1,684 (i. V. 4,235) Mill. 
Mark Abschreibungen einen Ueber- 
schuß von 5,027 (5,011) Mill. M., 
aus dem, wie bereits gemeldet, 
30 Proz. Dividende auf das auf 
12 Mill. M. erhöhte Stammaktien- 
kapital (i. V. 25 Proz. und 15 Proz. 
Bonus) und 6 Proz. auf die Vor— 
zugsaktien zur Ausschüttung ge- 
langen sollen. Im Geschäfts— 
bericht schreibt die Verwaltung: 
„Die Nachfrage nach unseren 
Fabrikaten war im Berichtsjahr, 
da wir kein Zeitungsdruckpapier 
herstellen, nicht gleichmäßig. Seit 
dem Herbst ist aber die Nach- 
irage nach unseren l’abrikaten 
eine derart große, daß wir in 
allen unseren Betrieben voll: be- 
schäftigt und auf Monate hinaus 
reichlich mit Aufträgen versorgt 
sind. Der Verkauf unserer Fr- 
zeugnisse erfolgt zu den von den 
Fachvereinigungen festgesetzten 
Preisen. Mit Rohmaterialien sind 
wir genügend versorgt. Unsere 
Erzeugung ist in unseren sämt- 
lichen Fabriken wesentlich ge- 
stiegen.“ In der Bilanz erscheinen 
Fabrikationsbestände mit 40,878 
(24,830) Mill. M., Debitoren mit 
23,606 (10,101) Mill. M., Kreditoren 
mit 17,668 (32,437) Mill. M., Bank- 
schulden mit 17,050 (—) Milli. M. 
Das jetzt mit 2,5 Mill. M. er- 
scheinende Werkerhaltungskonto 
wurde bisker unter Kreditoren 
geführt. Bery 


4 —— 


Dividende 


‚ORCA-DAMPFTROCKNER 


Große Kohlen- und Dampf: Ersparnisse. 


Trockener Dampf 


-zum Überhitzer und zur Maschine 


| Kein Durchbrennen der Überhitzer. 


Der Apparat befreit den esse 
dampf von den mikroskopisch kleinan 


== Schlamm- Staubbei- 
en und erzeugt 

einen ig reinen trockenen 
Bü ihríng Akte Ges schlamm- ws staubfreien 


Maschinenfabrik, Ing A Kesselschmiede. 
5 Bez. Malle. We ohne Druckverlust. 


Nied 5 b. Frankfurt a. M., Obere ene. r. 2—7. | Tel. Amt Höchst 251. 


Dr. Wilheim Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für Ale Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen 1m Begutachtungen I Verfahren 


Koller gangsteine 


Raffineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke aus Bas alt-Lava, Granit und Sandstein 


ieiet CARL ACKERMANN, Steinhrnehhesitzer 


KOLN, Filzengraben 17. 


PUMPEN 


für alle 
Zwecke der 


Industrie Stoffwässer 


Abwässer 


Kolbenpu umpon ul und Kreiselpumpen, Korselspolsopampen 


NossenerMaschinenfabrik om b.H.. 
vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 
Kaufmännisches für Papiermacher. M, 45,— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 


pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40,.— 
Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120, — 


Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 15,.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Heinke-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60,— 


Wandrowski: „Wasserdichtmachen v. Papier“. 10,.— 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 

Kraftanlagen“. Geb. M. 90, — 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15,— 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 70, — 


Neuerscheinungen. 
Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42.— 


Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papier- Industrie“. M. 15.— 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24,— 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37,50 
Bersch, Dr. Jos.: „Chem.-techn. Lexikon“. M. 120,— 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 125.— 
Haug. Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 


Getreidestroh“. Geb. M. 50.— 
Remmler. Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 

Geb. M. 50,— 

Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 50,— 


Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 150, — 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 47,50 
Winkler-Karstens: „Papieruntersuchung“. M. 24.— 
Adreßbuch der Papier - Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 
Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn, Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug‘. Geb. M. 9.— 
Beadle, Cl., u. Stevens. Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 15,— 


Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 


1. Paper Trade Customs. Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 .M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 60 M. 3. Terms 
pour Papiers et Cartons, geb. 60 M. 4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 6o M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 30 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
200 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 


Tafeln, geb. 20 M. 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt. verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene. Nutzen dessen An- 
schaffung. 
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Natriumsilikat in der Papierfabrikation. 
Von James C. Vaik 
(Nach „Paper Trade Journal“, Vol. 73, 1921, Nr. 17, S. 32.) 


Natriumsilikat ist ein Material, welches in einer triebe, Sie haben zu einem besseren Verständnis des 
großen Menge von Industriezweigen gebraucht wird. Verhaltens des Natriumsilikats im Holländer und auf 
Wegen seiner verschiedenen Anwendungsarten hat man der Papiermaschine geführt und eine Grundlage für 
es in fast allen Zweigen zu benutzen versucht. Die eine bessere Beurteilung der Bedingungen einer nütz- 
meisten Papierfabrikanten wissen, daß es bei der Pa- lichen Gebrauchsanweisung geschaffen. 
pierherstellung benutzt, daß es beim Mahlen zu- Bevor die Handhabung des Silikats im einzelnen 
gesetzt und mit Alaun zersetzt wird. Aber nur wenige betrachtet werden soll, ist es notwendig, klar zu 
kennen die Eigenschaften, welche seine Verwendung machen, was wir mit dieser Bezeichnung meinen. 
dem Papier verleiht. Einige Verwirrung besteht auch Natriumsilikat ist im Handel nicht der Name eines be- 
über die wechselseitigen Funktionen des Natriumsili- stimmten Salzes, sondern vielmehr die allgemeine Be- 
kats und Harzleims im Papier. Harzleim ist not- zeichnung für eine große Zahl von Produkten, die aus 
wendig, um dem Papier Widerstand gegen Wasser zu Kieselsäure und Soda in verschiedenen Verhältnissen 
verleihen, Widerstand gegen Druckertinte verleiht das zusammengesetzt sind, und verschiedene chemische 
Natriumsilikat. Ein guter Teil an Arbeit ist im La- und physikalische Eigenschaften aufweisen. Hieraus 
boratorium geleistet worden, um die Natur des Nieder- erklärt sich auch die große Verschiedenheit der Ver- 
schlages zu zeigen, welcher durch Natriumsilikat ent- wendung. Plastische Zemente oder schnell fest- 
steht, und die Bedingungen aufzudecken, unter welchen werdende Zemente, Leime, Reinigungsmittel Zemente 
dieser Niederschlag im Holländer von den Fasern des zur Auskleidung von Kochern sind Beispiele seiner 
Papiers festgehalten wird. Verwendungsmöglichkeite. Aus, dem Schmelzofen 

Die Beobachtungen, über die hier berichtet werden kommend gleicht das Natriumsilikat dem Glas; wie 
soll, beruhen auf praktischer Erfahrung im Großbe- beim Glas können die Verhältnisse seiner Bestandteile 
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innerhalb weiter Grenzen abgeändert werden, ohne daß 
im Aussehen große Aenderungen eintreten. Es unter- 
scheidet sich vom Glas dadurch, daB es in Wasser lös- 
lich ist. Auf den Markt kommt es in Gestalt kon- 
zentrierter Lösungen. Viele Irrtümer bei seiner Ver- 
wendung sind darauf zurückzuführen, daß Natrium- 
silikat des Handels keine bestimmte Verbindung ist 
und viele veröffentlichten Artikel berichten über Re- 
sultate, die man weder bestätigen noch widerlegen 
kann, wenn man nicht weiß, um welche Zusammen- 
setzung des Silikats es sich handelt. Daraus, daß sich 
zwei Silikatmuster ähnlich sehen, folgt noch nicht, daß 


sie einander gleich sind. Lösungen, die 34 bis 54 Proz. 


feste Bestandteile enthalten, können gleiche Viskosität 
haben. Um Irrtümer zu vermeiden, haben alle Fabri- 
kanten gewisse Handelsmarken festgesetzt, welche be- 
stimmte Silikatverbindungen kennzeichnen. 


Um das Natriumsilikat im Papierzeug zu fällen, 
wird Alaun zugesetzt. Um die Menge des zur Zer- 
setzung des Wasserglases nötigen Alauns möglichst 
gering zu halten, empfiehlt es sich, ein Wasserglas zu 
wählen, welches möglichst wenig Natron und viel 
Kieselsäure enthält. Der niedrigste noch praktisch ver- 
wendbare Alkaligehalt dürfte bei 7 Proz. Na:O 
liegen, entsprechend einem Verhältnis von Natron zu 
Kieselsäure wie 1: 4. Produkte von noch niedrigerem 
Alkaligehalt sind für eine wirtschaftliche Verwendung 
nicht löslich genug. 


Eine nicht völlige Neutralisierung des Natrons 
durch Alaun würde einerseits eine un vollkommene Fäl- 
lung nach sich ziehen und andererseits die Harz- 
leimung des Papiers ungünstig beeinflussen. Ein Sili- 
kat mit dem Verhältnis ı : 2.erfordert zweimal soviel 
Alaun, um die gleiche Wirkung im Papier hervorzu- 
bringen. Eine Lösung im Verhältnis 1: 4 stellt eine 
Gallerte von 37° Bé., entsprechend 34 Proz. festen 
Bestandteilen dar. Wenn sie entsprechend verdünnt 
im Holländer langsam mit Alaunlösung versetzt wird, 
so wird die Lösung mehr und mehr trübe, bis schließ- 
lich, sobald die Reaktion sauer wird, sich ein Nieder- 
schlag von Kieselsäure abscheidet. Auch andere 
Fällungsmittel, wie Natriumbisulfat und dergl., selbst 
hartes Wasser zersetzen das Natriumsilikat. 
Wenn diese gebraucht werden, kann die Alaunmenge 
entsprechend verringert werden. Dies bedeutet in 
manchen Fabriken einen wesentlichen Faktor. Der 
Niederschlag verbindet sich leicht mit den Papier- 
fasern. Es ist von größter Wichtigkeit, darauf zu 
achten, dab eine genügende Menge Alaun genommen 
wird, um eine saure Reaktion zu erzeugen. Die Er- 
mittelung der sauren Reaktion erfolgt zweckmäßig 
mit Hilfe von blauem Lakmuspapier. Dieses muß, so- 
bald genügend Alaun zugesetzt ist, von der gut 
durchgemischten Holländerflüssigkeit rot ge- 
färbt werden. Der Niederschlag enthält wahrscheinlich 
neben Aluminiumsilikat, Aluminiumhydroxyd und 
Kieselsäurehydrat. Natriumsilikat unterscheidet sich 
vom Harzleim auch in der Art der Fallung, da letzterer 
auszufällen beginnt, sobald die erste kleine Menge 
Aluminium hinzugefügt wird. 


Die Art des Silikatniederschlags hängt von der 
Verdünnung des Silikats und Alauns ab. Unter den 
Bedingungen, wie sie im Holländer vorkommen, ent- 
steht ein leichtes flockiges Produkt, das zur Leimung 
sehr gut geeignet ist. \Venn aber die Chemikalien in 
konzentrierter Lösung gemischt würden, so würde die 
gefällte Substanz körnig, sandig oder klumpig, gerade 


— 
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so wie wenn trockner Alaun mit einer starken Lösung 
von Harzleim gemischt worden wäre. 

Der Zusatz von Wasserglas vermehrt natürlich 
den Aschengehalt des Papiers. Eine Untersuchung, die 
550 Tonnen Papier umfaßte, und eine Prüfung von 
1200 Mustern ergab einen Durchschnitt von 1 Proz. 
Asche, auf trockene Faser berechnet. Die Menge des 
für die Fällung nötigen trocknen Alauns betrug 
25 Proz. des Gewichtes der Silikatlösung. Es wurden 
im Durchschnitt 66 Proz. der Gesamtkieselsäure des 
Silikats, vermehrt um das Aluminiumoxyd des Alauns, 
zurückgehalten. Man kann wohl mit Recht annehmen, 
daß der Gebrauch einer größeren Silikatmenge, wie 
von Blasweiler angegeben wird, nicht nur eine 
stärkere Einwirkung auf das Papier hervorbringen, 
sondern auch von einem größeren Prozentsatz von fest- 
gehaltenem Material begleitet sein würde. Mengen, 
die mehr als 10 Prozent der Trockenfaser betragen, 
werden die \Ware auf dem Sieb merklich träger 
machen, was hei 5 Proz. oder weniger nicht beobachtet 
wurde. 

Die Härte und Glätte des Papiers wurde durch das 
gemeinsame Urteil mehrerer erfahrener Papierfabri— 
kanten geprüft, da keine Methode bekannt ist, diese 
Eigenschaften auf eine mit Zahlen erfaßbare Grund- 
lage zurückzuführen. Aus dem Vergleich der Blätter, 
welche sich nur durch den Silikatgehalt und der für 
iie Fallung nötigen Alaunmenge unterschieden, wurde 
festgestellt, daß die Anwendung des Silikats in jedem 
Falle ein härteres und glatteres Blatt erzeugte. Die 
Mullenproben des Papiers dieser Reihen zeigen im 
Durchschnitt einer: Gewinn von 12 Proz. zugunsten der 
Silikat enthaltenden Papiere. Der Widerstand gegen 
Tinte wurde in fünf verschiedenen Stufen mit Hilfe der 
Fließmethode mit Standardtinte untersucht. In drei 
dieser Stufen zeigten die Papiere, die Silikat enthielten, 
einen besseren Widerstand gegen Tinte als die, welche 
keins enthielten. Dies kann auf die vermehrte Menge 
von Harz, die vom Papier zurückgehalten wurde, zu- 
rückgeführt werden, da kein Grund bestand, zu 
glauben, daB das Natriumsilikat selbst die Veran- 
lassung gab, den Widerstand des Papiers gegen 
Wasser oder Tinte zu erhöhen. 

Bei der Untersuchung der Verhältnisse im Hol- 
länder wurde beobachtet, daß die Aschemenge manch- 
mal nach 7 Stunden ihren Höhepunkt erreichte. Dies 
kann zu der Auffassung führen, daß eine stärkere 
Fällung des Silikats und ein besseres Zurückhalten der 
Substanzen sich vollzieht, wenn das Wasser, in welchem 
das Silikat gefällt wurde, wieder zur Maschine und den 
Holländern zurückgeführt wird. 

Silikat wie Harzleim sollten so angewandt 
werden, daß ihre Alkalität die Wirkung der Farb- 
stoffe, welche für das Papier gebraucht werden, nicht 
ungünstig beeinflußt. Wenn das Silikat zuerst zu- 
gefügt und vor der Zugabe von Farbstoffen vollständig 
mit Alaun gefällt wurde, trat beim Farbstoff keine 
Beeinflussung ein. Doch lassen sich derartige Verhält- 
nisse nicht immer herbeiführen, jedenfalls ist bei al- 
kalempfindlichen Farbstoffen besonders zu beachten, 
daB sie nicht mit unzersetztem Silikat zusammen- 
kommen. 

Natriumsilikatzusatz hat sich als nützlich auch bei 
der Herstellung feinster weißer Pappen erwiesen, da 
es das Rauhwerden der Oberfläche verhütet, ebenso ist 
es auch sehr brauchbar für die Herstellung von Ein- 
wickelpapier und für die billigeren Sorten von 
Schreibpapier. Jedes Papier, das nach seinem Klang 


Heft 19, 1922 


DER PAPIER-FABRIKANT 


619 


und Griff beurteilt wird, kann durch den richtigen 
Gebrauch von Silikat verbessert werden. 


Nach Wrede kann Druckpapier mit Natrium- 
silikat oder mit Silikat und Stärke geleimt werden, wo- 
bei nicht nur alle zum Drucken erforderlichen Eigen- 
schaften erzielt werden, sondern auch das Vergilben 
eingeschränkt wird. 


Zusammenfassung: 


Das Natriumsilikat des Handels wird in ver- 
schiedener Zusammensetzung auf den Markt gebracht. 
Die für die Papierindustrie richtige Marke enthält 


Natriumoxyd (NaO) und Kieselsäure (Si O:) an- 
nähernd im Verhältnis 1: 4. 

Es wird durch Alaun gefällt und erzeugt Härte 
und Klang, Glätte und gewöhnlich auch eine etwas 
größere Stärke. 

Druckpapiere können mit Silikat ohne Ver— 
wendung von Harz hergestellt und ebenso können Pa- 
piere durch den vereinten Gebrauch von Silikat und 
Harzleim verbessert werden. Wenn das Silikat richtig 
angewandt wird, so wird die Färbung nicht beein- 
trächtigt. 

Es ist in großen Mengen vorhanden und billig her 
zustellen. — Gr. — 


Wasserzeichen und Fabrikmarken. 
Von Ingenieur E. L. Antz, Berlin. 


Der Brauch, Erzeugnisse des Handwerks mit 
einer Marke zu versehen, ist uralt. Besonders eigen- 
artig sind die deutschen Zeichen, welche sich, beson- 
ders in der frühesten Zeit, ganz auffallend von den 
fremdläniischen unterscheiden. Während z. B. die 
alten Römer fast durchweg ihre Fabrikate mit 
dem Namen des Herstellers versahen, finden wir 
bei den Deutschen des frühen Mittelalters symbo- 
lische oder geometrische Zeichen von besonderer 
Eigenart. Wir finden sie gleichmäßig in allen zünf- 
tigen Berufen. Am besten sind sie erhalten durch 
die sogenannten Steinmetzzeichen und: die Schrift- 
werke der Alten, in den Siegeln. 

Alle diese Marken wollen uns etwas sagen und 
haben eine bestimmte Bedeutung, die im engsten Zu- 
sammenhang mit dem geheimen Wissen der alten 
Zünftler steht. Man kann unterscheiden: Hoheits- 
zeichen oder Wappen und Eigentumszeichen oder 


Hausmarken, konventionelle, Zahlen- und Kurz- 
zeichen. 
Diese Formen hängen eng zusammen und 


geben Kunde, einmal von der damaligen Welt- 
anschauung, welche zur Geheimwissenschaft führte, 
und das anderemal von den Kämpfen gegen das 
germanische Heidentum. Man darf wohl an- 
nehmen, daß sie ihren Ursprung im Eigentums- 
zeichen nehmen, woraus dann die Hausmarke und 
zuletzt das Wappen entstand. Vielleicht ist es gar 
nicht zu verwengen, daran zu denken, daß hieraus 
überhaupt erst die Schriftzeichen hervorgingen. 


Um das Vieh, das Besitztum, von dem des 
Nachbarn zu unterscheiden, erhielt das betreffende 
Stück ein Kennzeichen. Dies kann wie heute noch 
ein einfacher Strich in bestimmter Farbe oder eine 
Kerbe gewesen sein. Eine Erbschaft mag veran- 
laßt haben, einzelne Stücke von der Masse besonders 
zu kennzeichnen. Hatte z. B. die Masse einen Strich, 
so kennzeichnete der erste Sohn seine Besitzstücke 
durch einen Strich quer, der zweite durch zwei Striche 
quer und so fort. Tatsächlich finden wir noch heute 
in abgelegenen Gegenden solche Hausmarken noch 
ganz folgerichtig entwickelt in Benutzung. Bei den 
Karolingern siegelt der Herrscher noch mit seinem 
Abbilde, ein Brauch, den wir noch im frühen Mittel- 
alter finden; an seine Stelle tritt symbolisch der 


Adler, der Löwe, der Greif u. a. m. Beim Gewerbe- 
treibenden entwickelt sich das Eigentums- und Her- 
stellerzeichen ähnlich wie bei der Hausmarke. Beim 
Kauimann war die Sack- und Warenmarke nötig, 
der Steinmetz verewigt sich im Steine, der Meister 
in einem erhabenen Schilde, der Gehilfe in einem 
einfacheren Zeichen. Ganz ohne Bedeutung waren 
diese Zeichen. nicht. Alle hatten sie einen prak- 
tischen Wert. Der eine wollte sagen: „Dies ist mein 
Eigentum“ und jener „Bis hierher habe ich ge- 
arbeitet“ und ähnliches mehr. Auch diese Figuren 
sind, wenigstens in den frühesten Zeiten, nicht will- 
kürlich. Sie sollen uns etwas erzählen, und ihre 
oit krause Form hatte einen tieferen Sinn. 

Bei den Gewerken überwog wohl „die Zahl“, in 
der Ausführung der sogenannten Stab- oder Kreiben- 
zahl, die besonders bei den Papiermachern sehr be- 
liebt gewesen zu sein scheint. Wir finden sie als 
Hausmarke bis heute weiter vererbt. Meist stellen 
diese Zahlen einen für den betreffenden Meister 
wichtigen Jahrestag dar. Z. B. den Eintritt in die 
Bürgerschaft, das Geschäftsgründungsjahr, das 
Hochzeitsdatum und dergl. mehr. Der Nachfolger 
übernimmt es mit einem Zusatzzeichen, oftmals 
wird es auch ins Wappen übernommen. Ein lehr- 
reiches Beispiel ergibt das Siegel des Papiermüllers 
Stephan Jakobs in Bergisch- Gladbach, nach 
Forschungen von Dr. H. Knüsli in Enkirch. 
Jakobs Großvater hatte 1580 im Köln das Bürger- 
recht erhalten, die Auflösung dieser Kreibenzahl 


ergibt das Jahr 1580. In dieser Form vererbte 


sie sich in der Familie fort. Die Auflösung ist 


folgende: 


„ 4 En 


demnach (1) 580, d. h. 1580. | 

Es ist zu bemerken, daß bei derartigen Dar- 
stellungen, wie solche 1557 H. C. Agrippa von 
Nettesheim gibt, der Tausender oft weggelassen 
wird Das Zeichen 4. kehrt, wie Herr von 


Hößle im „Papierfabrikant“, Fest- und Auslands- 
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heft, 1921, S. 23/24 bei Abb. 27 und 29 gezeigt hat, 


in besonders schöner Form wieder. wäre als 


a FE als 1700 zu lesen. Bei Abb. 29 wäre 


4＋ als, 50 und A als 59 zu lesen. Da hier die 


beiden Nullen fehlen, hat das Zeichen vielleicht auf 
ein Geschäftsjubiläum Bezug. Zu bemerken ist dabei, 
daß jeder Punkt oder Querstrich etwas bedeutet. Die 
Nullen finden sich oft in Form des Herzens ver- 
einigt und enthalten die Initialen des Inhabers. Die 
Zahl der hier vorkommenden Darstellungen ist eine 
unendlich große, und die Wissenschaft hierüber 
steht noch in den Anfängen. Neben diesen Zahlen- 
darstellungen bemerkt man viele symbolische Dar- 
stelungen, deren sich ebenfalls eine große Menge 
unter den Wasserzeichen findet. Auch diese weisen, 
wenn auch nicht immer, auf eine persönliche Bedeu- 
tung, so doch auf ganz bestimmte Beziehungen hin. 
Oftmals erscheint nur das Wappen des Landes- 
herren oder der Stadt, welche das Privileg erteilt 
hat; auch das Familienwappen, die Hausmarke, 
ist nicht allzu selten und kann uns auf diese Weise 
ziemlich sichere Hinweise für die Herkunft oder den 
Herstellungsort des betreffenden Papiererzeugnisses 
geben. Oftmals vermag ein solches Fabrikzeichen 
eine ganze Geschichte zu erzählen, die eben nur jene 
zu entziffern verstanden, welche zu den Wissenden 
gehörten. Die Nachkommen übernahmen die Marken 
als selbst verständliches Eigentumszeichen; der Sinn 
desselben wurde vergessen, wenn nicht gerade eine 
alte Familienüberlieferung oder die neuere For- 
schung es dem Dunkel entriß. 


Gerade die wesentlichsten Zeichen wurden oft 
in ganz unauffälliger Form, so ganz nebenbei, wie 
das erwähnte Zeichen bei Abb. 29 nur als Anhängsel 
gebracht. Bei Wiedergabe solch alter Zeichen muß 
man daher jede Kleinigkeit achten. Bald erscheint 
es auf einem Knopfe oder auf einem Sockels tein, bald 
in einer Arabeske verschlungen, nur beiläufig, gleich 
einer Laune des Künstlers. Es sollte weder noch 
wollte es aufdringlich reden und war nicht für jeder- 
mann bestimmt. Mögen in der Frühzeit Verbote der 
Kirche für die Anwendung derartiger Geheimzeichen 
bestimmend gewesen sein, so mag späterhin das 
Fabrikationsgeheimnis und die Konkurrenz mitge- 
sprochen haben, die den Eingeweihten die Sicherheit 
vor Fälschung geben sollte. Wie ängstlich man noch 
im späteren Mittelalter solche Geheimkunde, beson- 
ders in technischen Fragen trieb, davon geben Zeug- 
nis nicht nur die Geheimschriften, Kürzungen und 
linksläufige Schrift, sondern auch die Krypto- 
gramme, die bei den Wissenden in Gebrauch waren. 
Aengstlich war man bemüht, vor Fremden das 
Fabrikationsgeheimnis zu hüten, und als kostbaren 
Schatz hinterließ der Vater dem Sohne ein paar ver- 
gilbte Blätter mit der Lösung oder dem Inhalte des 
sorgfältig gehüteten Geheimnisses, worauf sich der 
Wohlstand der Sippe gründete. Auch heute noch 
empfiehlt die Fabrikmarke den Hersteller. Wie arm 
und unschön ist aber oft die Form geworden! Ein 
nichtssagendes Monogramm und ein wenig indivi- 
duelles Zeichen kennzeichnet hervorragende Erzeug- 
nisse, Undenkbare Wappenbilder in unmöglichen 
Farben künden dem Wissenden Gedankenarmut und 


** 


Geschmacklosigkeit. Eine schnellhastende Zeit hat 
auch diesen Marken das Siegel einer raschlebigen 
Epoche aufgedrückt. 


Und doch liegt es deutscher Gründlichkeit und 
Eigenart, daß auch das äußere Kennzeichen, „Die 
Marke des Erzeugers“, ein deutsches und nur ihm 
eigenes Merkmal trägt. Auch spätere Geschlechter 
sollen erkennen, daß zu ihnen die Vergangenheit 
sprechen wollte, neben geschmackvoller Darstellung 
soll die Fabrikmarke die Eigenart des Erzeugnisses 
unterstreichen. 


Erläuterungen zu den Wasserzeichen. 


Die Jahreszahlen bedeuten die Zeit, um welche 
die betreffenden Zeichen gebraucht wurden. 

Die Zeichen nach den Abb. ı bis 4 scheinen ein 
und derselben Mühle zu entstammen, da sie sich in 
einem Buche vorfinden. Das verschiedenartig ge- 
staltete Monogramm mit den damit verbundenen 
Kreibenzahlen deutet auf verschiedene Daten. Auch 
bei der Narrenfigur (Abb. 2) scheinen die verschie- 
denen Schellenzahlen etwas sagen zu wollen. Viel- 
leicht die Qualität oder das Herstellungsjahr, wenn 
nicht Ergänzungszahlen. Abb. 5 stellt ein einfaches 
Wappen oder eine Hausmarke dar, wenn nicht ein 
verhehltes Wappensymbol (Schrägkreuz). Abb, 6, 
7 und 8 stellen einfache Fabrikmarken, bei denen 
nur das Zeichen (Abb. 7) unter Jem Monogramm 
das Geheimzeichen trägt, dar, wenn nicht die Blatt- 
zahl bei den beiden anderen reden soll. 


Die Zeichen Abb. 9, 10, 11, 12 und 13 scheinen 
von ein und derselben Mühle herzurühren. Die Aus 
führung nach Abb. 10 kommt verschieden vor, mit 
und ohne Zunge und größerem Ochsenkopf. Hie 
handelt es sich um eine sehr alte symbolische Dar- 
stellung, Uräusschlange oder Sonnenzeichen, die, 
wie die mit dem Albenkreuz angehängten Mom- 
gramme ausweisen, von verschiedenen Besitzern ge- 
führt wurde. 


Die Zeichen (Abb. 9 bis 20) gehören alle dem 
16. Jahrhundert an. Mit Ausnahme von 14, 15 und 
17 ergeben sie sämtlich das Monogramm des Be- 
sitzers mit Jem Geheimzeichen In allen Fällen er- 
scheinen Zahlen: bei der Lilie (Abb. 14) die vier O; 
bei der Trommel die Zahl 5 (Sickingen?) zweimal 
(Kreis und Winkel); bei den übrigen die Stabzahl. 
Besonders charakteristisch ist bei 18 der Buchstabe 
N, der nicht unbedingt einen Namen bedeuten muß; 
in diesem Falle wäre 1581 zu lesen. Ebenso steht 
M vielfach für 1000. Abb. 3 wäre dann zu lesen 1613, 
M = 1000 + 2 ^+ O = 1600, + = 10 + A3= 1613. 
Bei den häufig ziemlich unklaren Abdrücken, 
bei welchen vielfach Linien ausfallen, ist eine ein- 
wandfreie Lesung nur durch Vergleiche möglich. 
Das X bei Abb. 17 könnte auf den Namen Engel- 
brecht (?) deuten, weil dieses Schrägkreuz häufig 
mit diesem Namen verbunden ist. Die Wasser- 
zeichen sini sämtlich kurpfälzischen Urkunden ent- 
nommen. 


Abb. 21 zeigt anscheinend eine Druckermarke 
aus Luthers „An den christlichen Adel deutscher 
Nation“, gedruckt Wittenberg 1520. Auch hier er- 
scheint wieder dasselbe Symbol, zwar christlich 
Scheinen dl, aber dennoch das alte germanische 
Zeichen. 


— — 


— 
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Abb. 17. 


Abb. 20. 


18. 


Zeitschriftenschau. 


N. E. Clementson: Aethylalkohol und Kohle aus 
Sulfitablauge. („Pulp and Paper Magazine, Vol. 19, 
Nr. 12, vom 24. 3. 21, S. 317.) 

Verfasser berichtet als Vertreter Jer Aethyl Co. 
(Aktiebolaget Ethyl) in Canada und den Vereinigten 
Staaten über die Lage der Sulfitin dustrie in Schwe— 
den und die Benutzung des Sulfitspiritus für tech- 
nische Zwecke, die in den Tagen der Kohlennot und 
erhöhter Oelpreise ein besonderes Interesse erweckt. 

Die Aethyl-Company hat sich die Auf- 
gabe gestellt, organische und anorganische Sub- 
stanzen aus der wertlosen Abfallauge der Sulfit- 
cellulose-Industrie zu gewinnen. 


Die Lauge, welche meistens unbenutzt in die 


Flußläufe gelangte, enthält etwa 50 Proz. des ge- 
brauchten Holzes, das somit verloren geht. Im 
Jahre 1909 wurden in Schweden 385000 Tonnen 
Sulfitcellulose hergestellt, so daß etwa die gleiche 
Menge Holz in der Lauge verloren ging. Seitdem 
ist diese Menge dank der großen Entwicklung der 
Sulfitcellulose-Industrie enorm gewachsen. Sie be- 
trug 1912 670000 Tonnen und 1916 771000 Tonnen. 
Wegen des Krieges ist die Produktion in den letzten 


Jahren etwas zurückgegangen. Die Arbeiten über 
die Verwertbarkeit der Ablauge begannen im Jahre 
1887. Die Aethyl- Company wurde im Jahre 


1909 zur Verwertung der Patente Gosta Ek- 


stroms gegründet. In Skutskar entstand am 
24. Mai 1909 die erste Sulfitspiritusfabrik der Welt. 

Die Methoden der Gesellschaft: Die 
Menge des vergärbaren Zuckers, der sich während 
der Sulfitkochung bildet, hängt von mehreren Fak- 
toren, wie Qualität des Holzes und Menge der 
schwefligen Säure, Temperatur und Zeit des 
Kochens ab. ; 


Da je nach den angewandten Methoden des 
Kochens zur Herstellung verschiedener Arten von 


Sulfitcellulose sich auch jene Faktoren ändern, so 


variiert auch die Menge des vergärbaren Zuckers in 
den verschiedenen Anlagen und sogar auch in der 
gleichen Anlage. Demgegenüber ändert sich auch 
die Menge der gelösten organischen Substanzen; 
sie schwankt zwischen 10,5 Unzen bis 23,3 Unzen 
in der Gallone Sulfitlauge. Auch die Menge dieser 
Lauge ändert sich, sie ist We der Zuckerprozentsatz 
in denjenigen Anlagen am größten, wo mit direktem 
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Dampf gekocht und gebleichter Sulfitcellstoff her- 
gestellt wird. Nach dem Kochen wird die Lauge in 
Sammelbehälter abgezogen. Sie enthält außer 
Wasser freie und: gebundene schweflige Säure, orga- 
nische Säuren, vergärbaren und unvergärbaren 
Zucker, organische Sulfonate usw. Im Laufe des 
Prozesses werden die Sulfonsäuren und der größte 
Teil der organischen Säuren getrennt und der ver- 
gärbare Zucker wird in Alkohol verwandelt. Neben 
diesem verbleiben in der Lauge unvergorener Zucker 
und organisches Calciumsulfonat. Sie dienen als 
Ausgangsmaterialien für andere Industriezweige (wie 
Herstellung künstlicher Kohle usw.). 

Die Herstellung des Aethylalko- 
hols: Da die Sulfitlaugen nur in gewissen Zeit- 
räumen in die Sammelbehälter abgelassen werden, 
müssen: diese einen größeren Umfang haben, damit 
die Spritfabrik unabhängig von der Sulfitanlage 
arbeiten kann. Gewöhnlich erhält man im Durch- 
schnitt pro Tonne Zellstoff etwa 1,452 Gallonen 
unverdünnte Lauge. 

Die Sulfitlauge wird von den Sammelbehältern 
auf den Neutralisationsturm gepumpt, in dem sie 
mit Kalk neutralisiert und durch von unten ein- 
geblasenen Dampf umgerührtg wird. 

Nach der Neutralisation läßt man den: enstan- 
denen Niederschlag sich absetzen und die fast klare 
Lauge wird in Klärbehälter abgezogen, wo sich die 
noch vorhandenen Kalkreste absetzen. Die Tem- 
peratur der Lauge bewegt sich jetzt zwischen 158 
bis 1750 F. Aus den Klärbehältern wird sie durch 
einen Kühlturm in die Gärbehälter gepumpt, wo die 


Temperatur auf 860 F erniedrigt wird. In die Gär- 


behälter, in denen der erste Alkohol entsteht, fügt 
man Hefe und Nährstoffe hinzu. Die Lauge, die 
nach der Vergärung ı Vol. Proz. Alkohol enthält, 
. wird in Behälter gepumpt, in denen die während der 
Vergärung entstandene Kohlensäure abgeschieden 
wird. Aus diesen wird die Maische fortlaufend in 
hochstehende Maischbottiche gepumpt, aus denen 
die Flüssigkeit in den Destillierapparat herabfließt, 
woraus ständig ein 9s proz. Aethylalkohol ab- 
destilliert. 

Die Entwieklung der Sulfit-Spiritus- 
Industrie in der Welt: Wie bereits erwähnt, 
nahmen zuerst die „Skutskar“-Sulfit-Werke die Her- 
stellung voi Spiritus aus Abfallauge auf. In der 
Versuchsanlage betrug die tägliche Produktion 
457 Gallonen Spiritus normaler Stärke (50 Proz.) 
oder etwa 148000 Gallonen jährlich. Der Prozeß 
brachte der Gesellschaft einen solchen Nutzen, daß 
sie bald eine Betriebsvergrößerung beschloß. Die 
Anlagen in „Kvarnsveden“ und „Bergvik“ 
kamen 1911 in Betrieb, so daß sich die Ausbeute in 
Schweden auf 1,4 Millionen Gallonen 50 proz. Sprit 
im Jahr erhöhte. Im Jahre 1916 wurde eine neue 
Fabrik am Gotafluß für etwa 610000 Gallonen er- 
richtet. In Schweden arbeiten jetzt 21 Anlagen mit 
einer Jahresproduktion von 10 Millionen Gallonen 
50 proz. oder 5,3 Millionen Gallonen 95 proz. Alko- 
hol, wobei nur der kleinere Teil der zur Verfügung 
stehenden Abfallauge aus den Sulfitcellulose-Werken 
des Landes verarbeitet wird. Die Herstellungs- 
methode gewann großes Interesse in Amerika, wo 
die West Virginia Pulp and Paper Co. 
eine Fabrik in Mechanicville erbaute, in Frankreich, 
Oesterreich-Ungarn, Deutschland und in der 


Schweiz, wo namentlich die Cellulosefabrik. 


Attisholz A.-G. ab 1913 Aethylalkohol her- 
stellte. Im Sommer 1916 schloß die deutsche Regie- 
rung mit der „Aethyl-Co.“ einen Vertrag, um eine 
Herstellungslizenz für Sulfitspiritus zu erlangen, 
und im Frühjahr 1917 begannen die ersten Anlagen 
zu arbeiten. Auch in Norwegen und Finnland ent- 
standen einige Fabriken, die nach der gleichen 
Methode arbeiten. 

Die Eigenschaften des Sulfit-Spiri- 
tus: Der Sulfitspiritus unterscheidet sich wesent- 
lich vom Holzgeist, der namentlich Methylalkohol, 
Aceton und höhere Ketone sowie empyrheumatische 
Stoffe enthält, unangenehm riecht und giftig ist. 
Der Sulfitspiritus besteht dagegen aus Aethylalko- 
hol. Cellulose kann auch durch Einwirkung gewisser 
Säuren abgebaut werden, so daß vergärbarer Zucker 
gebildet wird. So entsteht auch durch Hydrolyse 
Jer Cellulose bei der Herstellung des Sulfitzellstoffs 
in der Abfallauge ein gewisser Prozentsatz Zucker. 
Versuche der Gesellschaft haben nachgewiesen, daß 
das Rohprodukt aus der Destillation der vergorenen 
Abfallauge reiner ist als das aus Kartoffeln oder 
Getreide gewonnene. 

Die Verwendung von Sulfitsprit für 
technische Zwecke: Er wird außer als 
Genußmittel noch zu Heiz- und Beleuchtungs- 
zwecken und als Brennstoff für Motoren benutzt. 
Er dient ferner als Ausgangsprodukt zur Darstel- 
lung von Aether, Essigsäure, pharmazeutischen 
Präparaten, wie Chloroform, Chloral, Jodoform; 
er wird ferner bei der Herstellung von Anilinfarben, 
Lacken, Firnissen, als Lösungsmittel usw. ge- 
braucht. Im Jahre 1916 veröffentlichte das Schwe 
dische Handelsamt Untersuchungsergebnisse über 
die Verwendbarkeit des Sulfitspiritus für Trieb- 
motoren. Er wurde als sehr zweckdienliches Heiz- 
material bezeichnet, besonders, wenn die Motoren 
dafür konstruiert waren. Während des Krieges 
fand er für diesen Zweck eine ausgedehnte Verwen- 
dung in Schweden. Jeder Petroleummotor kann 
mit Sulfitspiritus gespeist werden, wenn einige 
kleine Umänderungen angebracht werden. Wenn 
er technische Vorteile bieten soll, muß er wirt- 
schaftlich und technisch mit Gasolin in Wettbewerb 
treten können. Die „Aethyl-Co.“ empfiehlt einen 
neuen Saug- Verbrenner von sehr einfacher Kon- 
struktion, der sowohl mit Gasolin wie mit Sulfit- 
spiritus gespeist werden kann. Unter anderem 
findet er auch ständige Verwendung bei den Lon- 
doner Omnibussen. Er eignet sich vor allem für 
Automobile und Motorboote. Da die Vereinigten 
Staaten an Petroleum mehr verbrauchen, als sie 
darstellen und deshalb von diesem Brennstoff nichts 
ausführen können, muß die übrige Welt auf Ersatz 
bedacht sein, wozu sich der Sulfitspiritus sehr gut 
eignet. 

Nach der Gewinnung des Spiritus aus der Ab- 
fallauge bleiben in ihm große Mengen unvergär- 
baren Zuckers und organischer Kalksulfonate zu- 
rück, die zweckdienlich zu Feuerungskohle um- 
gearbeitet werden können, so daß beide Prozesse 
eng miteinander verbunden sind. Die Substanzen 
befinden sich in sehr verdünnter Lösung, so Jaß 
Konzentration unter möglichst geringen Kosten und 
Ausscheidung der Trockensubstanz aus dem Wasser 
nötig ist. 

Beim Eindampfen muß auf die kolloidale Natur 
der Sulfitlauge Rücksicht genommen werden. Zum 
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Eindampfen hat sich am besten der Thunholm- 
Evaporator bewährt. Er unterscheidet sich von 
anderen Verdampfern dadurch, daß die Heizflächen 
aus flachen, ringförmigen Platten und nicht aus 
Röhren bestehen. Der Grad der Dampfübertragung 
wird durch folgende Faktoren beeinflußt: 

I. Die Höhe der Flüssigkeitsschicht auf der Heiz- 
oberfläche. 

Die Reinheit der Heizoberfläche. 

Das Wärmeleitungsvermögen des Materials. 
Die Abwesenheit von Kondenswasser. 

Die Dampfgeschwindigkeit. 
Diese Bedingungen erfüllt der genannte Evapo- 
rator. Die Höhe der Flüssigkeitsschicht kann je 
nach der Natur der Lösung gewählt werden. Die 
Reinheit der Heizfläche wird durch langsam rotic- 
rende Schaber gewährleistet. Die Trennungs- 
platten. sind sehr dünn und eigenartig gespleißt. Die 
Abwesenheit von Kondenswasser und die richtige 
Dampfgeschwindigkeit werden durch besonders 
konstruierte Kanäle zwischen den beiden Böden 
erreicht, in der Art, daß das Kondenswasser aus der 
Bodenfläche der Platte durch die große Stoßkraft 
des Dampfes weggetrieben wird. Die Uebertragung 
des Dampfes auf die Lösung ist so vorzüglich, 
daB z. B. mit einem Temperaturunterschied von 
6° C zwischen Dampf und Lösung etwa 100 kg 
Dampf pro Quadratmeter in der Stunde verdampft 
wurden. Die Konzentration, bis zu der eine Lösung 
eingedampft werden kann, wird durch ihre Vis- 
kosität bestimmt. Sie kann bis zum beginnenden 
Festwerden fortgesetzt werden. Für den Ent- 
trocknungsprozeß wird eine besondere Apparatur 
gebraucht. Die Energie, welche nötig ist, den Heiz- 
dampf zu komprimieren, beträgt für den Kubik- 
meter Lauge etwa 30 Pferdekräfte. Ein Kubik- 
meter Lauge liefert 125 kg Trockensubstanz mit 
einem Heizwert von 3800 Kalorien pro Kilogramm. 

Die Arbeit schließt mit einer Aufstellung der 

Produktionskosten der Kohle und des Sulfitalkohols. 
Die Herstellungskosten für den Kubikmeter (264 
Gallonen) verarbeiteter Rohsulfitlauge setzen sich 
aus folgenden Posten zusammen: 


* N 


Rohmaterialien (Dampf, Neutralisierung, 
Chemikalien 189 c 
Arbeitskräfte e e e 45, 50 $ 

Kraft und Licht. verschiedene Ausgaben, 
Materialien und Reparaturen . 53 c 

Die Kosten für jeden Kubikmeter Rohlauge 
betragen Poar re le 35,9 c 
Herstellungskosten einer Gallone 9s proz. 


Aethylalkohols: Bei einer Ausbeute von 1,1 Proz. 

Alkohol pro Volumen der Lauge beträgt die Menge 

des pro Kubikmeter Lauge (264 Gallonen) er- 

haltenen 9s proz. Alkohols 2,9 Gallonen oder die 

Herstellungskosten für eine Gallone sind gleich 
35,9: 2,9 = 12.4 c. 

Die jährliche Alkoholmenge beträgt bei einer 
Ausbeute von 1,1 Volumen Proz. 320 100 Gallonen 
95 proz. Aethylalkohols im Jahr. 

Wenn die Baukosten 180000 Dollar, die jähr- 
lichen Abschreibungen auf die Baukosten 10 Proz. 
und die Verzinsung 6 Proz. oder zusammen 28 800 
Dollar betragen, so sind für die Gallone Alkohol 
noch hinzuzufügen: 

2880 000 : 320 100 = 9,0 c. 

Die Gesamtkosten für eine Gallone 95 proz. Alko- 

hols betragen also 21,4 c. Gr. 


Historische Notizen. Papyrus oder Ars conficiendae 
Papyri. („The Paper Makers Monthly Journal“, 
Vol. 59, 1921, Nr. 3, S. 96.) 

In vorhergehenden Nummern des „Paper 
Makers Monthly Journal“ wurde eine Uebersetzung 
eines zierlichen lateinischen Gedichts aus dem Jahre 
1693 veröffentlicht, welches über die Kunst, Papier 
herzustellen, berichtet. Dieses Gedicht wurde vor 
einigen Jahren von Mr. Augustin Blancket ent- 
deckt, dessen Interesse für die Geschichte der 
Papierherstellung allgemein bekannt ist. Es wird 
nunmehr auch die Vorrede und Einleitung zu dem 
Gedicht veröffentlicht. 

In einer interessanten Mitteilung an den 
Archäologischen Kongreß von Clermont hat Gilbert 
Rouchon an das Bestehen eines lateinischen Ge- 
Jichtes aus dem Jahre 1693 über die „Kunst des 
Papiermachens“ erinnert. Der Dichter, Pater 
Imberdis, wurde am 2. April 1667 in Ambert 
geboren und gehörte der Gesellschaft der Jesuiten 
an, welche in Hexametern die menschliche Arbeit 
in ihren verschiedenen Abarten im 16. bis 18. Jahr- 
hundert priesen. 

Ein Mitglied der Familie des Dichters, Prä- 
sident Tmberdis, welcher im Jahre 1874 des 
Autors eigenes Manuskript veröffentlichte, wußte 
nicht, daß das Gedicht gedruckt worden war. Ein 
Stück der Ausgabe aus der Presse von Damien 
Boujon von Clermont besteht noch. Sie ge- 
hörte während des letzten Jahrhunderts dem be- 
geisterten Bücherfreundle Jamet, welcher sie 
selbst herausgab und eine Uebersetzung durch 
Bruder Charpentier, Superior der Petits 
Augustins von St. Germain, Paris, beifügte. Diese 
Uebersetzung sollte mit dem lateinischen Text einer 
Geschichte des Buchdrucks beigefügt werden, aber 
diese Geschichte erschien nicht. Die Sammlung 
kam in gute Hände, so daß sie mit Hilfe des Mr. 
Paul Le Blanc in der ursprünglichen Form ver- 
öffentlicht werden konnte. 

Das Gedicht des Paters Imberdis ist die 
erste gelehrte Abhandlung, welche in Frankreich 
über die Kunst. Papier zu machen, erschien. Der 
Inhalt stört nicht die Harmonie der Verse. Ja met 
hat uns auf die Schwierigkeiten des Unternehmens 
dadurch hingewiesen, daß er auf die erste Seite des 
alten Buches folgende Zeile aus dem Horaz schrieb: 

„Difficile est proprie communia dicere.“ 
— —-— Gr. 


W. Leigh Barnett: Vorläufige Mitteilung, betreffend 
die Synthesen mit Chloracetylchlorid. („, Journal 
of the Society of Chemical Industry“, Vol. 40, 
Nr. 23, vom 15. Dezember 1921.) 

Celluloseacrylate entstehen, wie Verfasser auf 

Grund von Versuchen feststellte, bei der Einwirkung 

von Chloracetylchlorid auf Cellulose in Gegenwart 

von Essigsäure nach folgenden vier Reaktionen: 
1. Bildet sich Cellulosechloracetat durch Abspal- 
tung von Salzsäure. 

Durch Reaktion zwischen dem Chloracetyl- 

chlorid und Essigsäure bildet sich ein ge- 

mischtes Anhydrid der Essig- und Chloressig- 
säure unter Abspaltung von Salzsäure Die 

Reaktionen I und 2 verlaufen gleichzeitig. 

3. Das Cellulosechloracetat reagiert mit dem ge- 
mischten Anhydrid unter Abspaltung von Salz- 
säure und Bildung einer komplexen Verbin- 
dung, die mit Wasser durch Hydrolyse zu 
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Cellulosehydracrylat, Ameisensäure und Mono- 

chloressigsäure übergeht (4. Reaktion). 

Verfasser hat mit Glycerol entsprechende Ver- 
bindungen hergestellt. K. 


Kautschuk im Papier. (The World’s Paper Trade 
Review. Vol. 77. Nr. ı2. 24. 3. 1922. S. 948.) 


Frederick Kaye hat die Einwirkung des Kaut- 
schuks auf Papier untersucht und gefunden, daß die 
Festigkeit des Papiers sowie seine Faltfähigkeit 
durch Zusatz von Kautschuk bei der Herstellung 
erhöht wird. Ferner erhält man durch Kautschuk- 
zusatz ein wasserdichtes, leicht Farbstoffe absor- 
bierendes und bezüglich seiner Färbung unter Um- 
ständen nachdunkelndes Papier. Die Kosten, die 
der Zusatz von Kautschuk zu dem Papier an Löhnen 
usw. bedingt, sind unerheblich. Sehr feste Fasern, 
wie die des Manilahanfs, des Sisalhanfes, der 
Jute usw., geben mit größeren Mengen Kautschuk 
(20 Proz. und mehr) in der Papiermaschine ver- 
arbeitet einen Lederersatz für verschiedene Zwecke. 
Letztere Produkte können in geeigneter Weise 
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vulkanisiert werden. Auch dem Linoleum ähnliche 
Stoffe kann man aus verschiedenen Fasern, Füll- 
stoffen und Kautschuk erzielen. Papierfabriken in 
Lancashire, Yorkshire, London usw. stellen der- 
artiges Kautschukpapier zunächst noch probeweise 
her. Bei zufriedenstellenden Resultaten wird an die 
Einfuhr von Latex für die Papierfabriken in größe- 
ren Mengen herangegangen werden. — K. — 


Einrichtung einer Versuchs- Papierfabrik in Siam. 
(Paper Trade Journal. Vol. LXXIV. 1922. Nr. 11. 
S. 49.) 

Der mit der Papierstoff- und Papierfabrikation 
in Schottland, Indian und Canada sehr vertraute 
Mc Nicol! ist mit der Einrichtung einer Versuchs- 
Papierstoff- und Papierfabrik in Siam beauftragt 
worden und wird diese Versuchsanlage nach der von 
der canadischen Regierung vor sechs Jahren von 
der Me Gill- Universität in Montreal errichteten Ver- 
suchs fabrik gestalten. Sie soll etwa zwei Tonnen 
täglich liefern und Papier aus Gräsern, Bambus und 
Reisstroh erzeugen. — K. — 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zum Leimen von Papier. 


D. R. P. 303 324. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Dr. L. Ubbeloh de in Karlsruhe. 

Zur Papierleimung werden Humussäure oder 
humussaure Salze verschiedener Art verwendet, und 
zwar sowohl zur Leimung im Stoff als auch zur 
nachträglichen J.eimung der schon fertigen Papier- 
bahn. Die Humussäure ist im Wasser und ver- 
dünnten Alkalien löslich. Sobald die Humussäure 
aber einmal eingetrocknet ist, ist sie nicht mehr in 
Wasser löslich und zeigt in dieser Beziehung die 
Eigenschaften eines irreversiblen Kolloids. Sobald 
deshalb die Humussäure im Papier einmal zum 
Trocknen gebracht ist, verschafft sie dem Papier die 
Eigenschaften des geleimten Papiers. 

Außer freier Humussäure lassen 
humussaure Salze verschiedener Art 


auch 
zur 


sich 
sowohl 


Leimung im Stoff als auch zur nachträglichen 
Leimung verwenden. 
Humussäure kann aus humussäurehaltigen 


Mineralien, wie auch aus Torf und verschiedenen 
anderen Stoffen gewonnen werden. 

Patent-- Anspruch: Verfahren zum 
Leimen von Papier, gekennzeichnet durch die Ver- 
wendung von vorwiegend aus Humussäure oder 
ihren Salzen bestehenden Stoffen zur Leimung von 
Papier im Stoff sowie zur nachträglichen Leimung 
der fertigen Papierbahn und fertigen Produkten aus 
Papier. | 
Verfahren zur Leimung und zur nachträg- 
lichen Imprägnierung von Papier und Papier- 

erzeugnissen. 


D. R. P. 305 006. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 303 324. 
Dr. L. Ubbelohde in Karlsruhe. 
Nach dem Hauptpatent 303 324 soll die Leimung 
im’ Stoff oder die nachträgliche Leimung (Imprä- 


gnierung) mittels Humussäuren oder humussauren 
Salzen erfolgen. Es hat sich nun gezeigt, daB es zur 
Leimung des Papiers nicht erforderlich ist, mehr 
oder weniger reine Humussäure oder humusszute 
Salze ju benutzen, sondern daß man auch sowe! 
zur Stoffleimuag als auch zur nachträglichen 
Leimung (Imprägnierung) von Papier oder Papier- 
erzcugnissen diejenigen Rohlösungen unmittelbar 
benutzen kann, welche sich bei der Behand!ung 
von Torf, humussäurehaltigen Mineralien, wie 
Braunkohlen usw. oder anderen Stoffen ähnlicher 
Art, mit Alkalien ergeben. 

Diese Lösungen können ebenso wie Humus- 
säurelösungen mit Säuren oder Metallsalzen gefällt 
werden. 

Patent- Anspruch: Die Verwendung von 
Rohlösungen, welche sich bei der Behandlung von 
Torf, humussäurehaltigen Mineralien, wie Braun- 
kohlen usw. oder anderen Stoffen ähnlicher Art. 
ergeben, zur Leimung von Papier sowie zur nach- 
nachträglichen Imprägnierung von Papier und 
Papiererzeugnissen. 


Verfahren zum Leimen von Papier sowie 
zum:nachträglichen Imprägnieren von Papier- 
gegenständen. 


D. R. P. 305 007. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 303 324. 


Dr. L. Ubbelohde in Karlsruhe. 


Es hat sich gezeigt, daß Humussäure, Roh- 
Humussäure und die sonstigen Lösungen, welche in 
den Patentschriften 303 324 und 305 006 genannt wor- 
den sind, durch Bleichung (Chlor oder andere Bleich- 
mittel) aufgchellt werden können, so daß sie ihre 
dunkle Farbe verlieren. Durch die Bleichung wer- 
den die Massen chemisch und physikalisch in 
mehrerer Hinsicht verändert. Es hat sich gezeigt. 
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daß auch: die ganz oder teilweise gebleichten Massen 
oder Teile derselben, welche durch fraktionierte 
Losung oder Fällung gewonnen werden können, 
sehr wohl zum Leimen von Papier sowie zum nach- 
träglichen Imprägnieren von Papiergegenständen 
benutzbar sind. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Leimen 
von Papier sowie zum nachträglichen Imprägnieren 
von Papiergegenständen gemäß den im Hauptpatent 
303 324 und im Zusatzpatent 305 006 beschriebenen 
Verfahren, gekennzeichnet durch die Verwendung 
von gebleichten Leimungsmaterialien. 


Verfahren zur Herstellung von Leimmitteln 
aus humosen, 8 oder ähnlichen 
offen. 


D. R. P. 305 008. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 303 324. 


Das neue Leimmittel soll gemäß den Patenten 
303 324 und 305 006 benutzt werden. 

Es hat sich nämlich gezeigt, laß humose, bitu- 
minöse oder ähnliche Stoffe (also Torf, Braunkohle 
und ähnliche Materialien) bei fraktionierter Behand- 
lung mit verschiedenen Alkalien bzw. alkalischen 
Lösungen sich in verschiedene Fraktionen zerlegen 
lassen. 

Bei einer derartigen Behandlung geht ein Teil 
der Stoffe in die Flüssigkeitsschicht über; dies sind 
humose, bituminöse und sonstige Stoffe verschie- 
dener Art, welche mit alkalischen Lösungen am 
leichtesten in die Flüssigkeitsschicht übergeben. 
Ein anderer Teil setzt sich zu Boden. 

Nach Abziehen der Flüssigkeitsschicht ergeben 
sich bei weiterer Behandlung des Podensatzes ähn- 
liche Erscheinungen, indem humose, bituminöse und 
sonstige Stoffe in die Flüssigkeitsschicht übergehen, 
während andere Teile sich zu Boden setzen und so 
abgetrennt werden können. Je nach Art und Menge 
der jeweils verwendeten alkalischen Lösungen kann 
man natürlich Zahl und Art der Fraktionen vari- 
ieren. 

Die Fraktionen können jede für sich oder ge- 
meinsam zu dem Verfahren der vorerwähnten Pa- 
tente benutzt werden. Sie verhalten sich beim 
Leimen verschieden. Die sich ergebenden Plüssig— 
keitsschichten sind nicht klare, sondern mehr oder 
weniger trübe kolloide Lösungen bzw. Suspen- 
sionen, wie es dem Charakter der in Betracht 
kommenden Stoffe entspricht. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Leimmitteln aus humosen, bituminösen 
oder ähnlichen Stoffen, dadurch gekennzeichnet. 
daß diese einer fraktionierten Lösung unterworfen 
werden. 


Verfahren zur Leimung und Imprägnierung 
von Papier und Papiergegenständen. 


D. R. P. 305 009. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 303 324. 
Dr. L. Ubbelohde in Karlsruhe. 


Die Patentschriften 303 324, 305 006 und 305 008 
beschreiben die Verwendung von Humussäure oder 
humussauren Salzen verschiedener Art zur Leimung 
von Papier. 

Es hat sich nun gezeigt, daß bei der Leimung 
durch Fällung mit Säuren oder Salzen zweckmäßig 


noch andere Stoffe, wie Wasserglas, Emulsionen 
von Kumaronharz, Buchenholzteerleim, Pflanzen- 
schleime oder -leime usw. oder auch Mischungen 
dieser verschiedenen Stoffe, wie sie unter den ver- 
schiedensten Bezeichnungen als Ersatz für Harz- 
leim zum Leimen von Papier in den Handel 
kommen, schon in relativ sehr kleinen Zusätzen 
bei der Leimung im Stoff den Leimungseffekt des 
humosen und bituminösen Materials wesentlich ver- 
bessern. Auch bei der nachträglichen Imprägnierung 


von Papiergegenständen wirken diese Zusätze 
günstig. 
Patent- Anspruch: Verfahren zur Lei- 


mung und Imprägnierung von Papier und Papier— 
gegenständen gemäß Patent 303 324, 305006 und 
305 008, dadurch gekennzeichnet, dab dem humosen 
und bituminösen Leimmaterial noch andere Stoffe, 
die den Leimeffekt schon in verhältnismäßig kleinen 
Mengen wesentlich verbessern, wie Wasserglas, 
Buchenholzteerleim, Kumaronharzemulsionen, Pflan- 
zenschleime und -leime, zugesetzt werden. 


Verfahren zur Leimung von Papier unter 
Verwendung von en und bituminösen 
toffen. 


D. R. P. 305 010. Klasse 55c. Gruppe 2. 
Zusatz zum Patent 303 324. 
Dr. L. Ubbelohde in Karlsruhe. 

Es hat sich gezeigt, daß es zweckmäßig ist, bei 
der Leimung mit bituminösen Materialien, wie in 
den Patentschriften 303 324, 305 006 und 305 008 be- 
schrieben worden ist, etwas von anderen bekannten 
Leimungsmaterialien, wie z. B. Harzleim oder auch 
tierischen Leim, zuzusetzen. Hierdurch wird unter 
Umständen eine bessere Bindung des bituminösen 
Materials erzielt. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Lei- 
mung von Papier unter Verwendung von humosen 
und bituminösen Stoffen gemäß Patent 303 324, 
305 006 und 305 008, gekennzeichnet durch die gleich- 
zeitige Mitverwendung geringerer Mengen anderer 
Leimungsmittel, wie z. B. Harzleim, tierischen Leim. 


Verfahren zum Leimen von Papier mittels 
Lösungen der Humussäure und verwandter 
Stoffe. 
D. R. P. 307 098. Klasse 55c. 
Zusatz zum Patent 303 324. 
Dr. L. Ubbelohde in Karlsruhe. 


Im Ilauptpatent sind Humussäure oder humus- 
saure Salze verschiedener Art zur Leimung im 
Stoff in Vorschlag gebracht worden. Es hat sich 
nun gezeigt, daß sowohl für Humussäure als auch 
für die in ersten Zusatzpatent 305006 und im 
zweiten Zusatzpatent 305008 erwähnten Stoffe bei 
der Stoffleimung mittels Fällung der Leimlösungen 
an Stelle der gewöhnlich üblichen Fällungsmittel 
mit Vorteil das außerordentlich billige Ferrisulfat 
benutzt werden kann. 

Patent-Anspruch: Die Benutzung von 
Ferrisulfat als Fällungsmittel bei der Leimung im 
Stoff mittels Lösungen der Humussäure oder der 
anderen in den Zusatzpatenten 305006 und 305 008 
genannten Stoffe. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldung, 


55b, 1. B. 91 123. Dr. E. Bronnert, Berlin, 
Margaretenstr. 17. Verfahren zur Gewinnung von 
hochprozentigem Sulfitzellstoff. o. 10. 19. 


Erteilungen. 


55d, 23. 355448. Aktiebolaget Karlstads Me- 
kaniska Verkstad, Karlstad, Schwed.; Vertr.: R. H. 
Korn, Pat.-Anw, Berlin SWII. Entwässerungs- 
maschine für Zellstoff, Holzstoff u. dgl. 26. 6. 20. 
A. 33653. Schweden 18. 3. ı9. 

55d, 30 354998. Waclow Slawinski, Warschau; 
Vertr.: C. v. Ossowski, Pat.-Anw., Berlin Wo. 
Mechanischer Antrieb für . Beschickung 
stockwerkartiger Gruppierungen nebeneinander- 
liegender Trockengänge. 1. 6. 18. S. 48 407. 

55f, 12. 355270. Herbert Anders, Oker a. Harz. 
Verfahren zur Herstellung von Löschpapier oder 


Löschkarton. 12. 8. 21. A. 36 038. 
Oebrauchsmuster. 
Eintragung. 
55e. 813945. Karl Jakob Goßweiler, Niefern 


bei Pforzheim. Einrichtung zum Aufrollen des 
G. 48 222. 


Papiers an Papiermaschinen. 28. 1. 21. 


WAS DIE TECHNIK NEUES 


Halbgasfeuerungen, Bauart Körting. 


Mit Halbgasfeuerungen bezeichnet man das 
weite Feld der Feuerungen, die zwischen der reinen 
Generatorfeuerung und der reinen Rostfeuerung liegen, 
bei denen also keine reine primäre Verbrennung des 
Brennstoffes, sondern eine mehr oder weniger weit- 
gehende Vergasung desselben mit unmittelbar an- 
schließender Verbrennung auftritt. Die Halbgas- 
feuerungen nähern sich daher in ihren verschiedenen 
auf den Markt gebrachten Ausführungen entweder 
den (seneratorfeuerungen, wenn es sich um stark gas- 
haltige Brennstoffe handelt, oder den Rost-, beson- 
ders Schräg- oder Treppenrostfeuerungen, wenn der 
Gasgehalt der Brennstoffe nicht zu groß ist. Im 
Grunde genommen ist jede Treppenrostfeuerung mit 
eingebautem Wehr als Halbgasfeuerung anzusprechen, 
weil ja vor dem Wehr eine Art Ent- oder Vergasung 
eintritt und die Schwelprodukte nachher in der 
Flamme der Rostgase verbrennen. 

In den letzten Jahren hat sich immer mehr die 
Erkenntnis befestigt, daß es vorteilhafter ist, die 
Schwelzone unabhängig vom Rost schachtartig aus- 
zubilden, weil dadurch die Länge des Rostes kürzer 
gehalten werden und der Brennstoffdurchsatz bzw. 
die Rostbelastung erheblich gesteigert werden kann. 
Das hat seine besonderen Vorteile bei der Ver- 
heizung von minderwertigen Brennstoffen bis zu 
3000 oder 3500 WE, weil damit die Möglichkeit ge- 
geben ist, von diesen Brennstoffen so viel mehr 
durchzusetzen als notwendig ist, um die gleiche Lei- 
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| Auslandspatent. 
Herstellung von Zellstoff aus Zeitungspapier. 


| Französisches Patent 503 271. 
J. M.Burby, Vereinigte Staaten von Amerika. 


Das Altpapier wird zerkleinert und dann mit 
Alkalien entfärbt, wobei eine Temperatur von 100° 
nicht überschritten werden darf. Hierauf kocht man 
den Brei mit einer Lösung von Kalzium-, Mag- 
nesium- oder Natriumbisulfit, wodurch man ein 
Produkt erhält, das dem Sulfitstoff des Handels ent- 
spricht und feste, stark verfilzte Fasern aufweist. 
Der Stoff ist sehr hell und kann auch ungebleicht 
zu Buchpapier verarbeitet werden. Man ist indessen 
auf die genannten Chemikalien nicht beschränkt, denn 
ebenso gut eignet sich auch Schwefelnatrium und 
andere, Natrium enthaltende Verbindungen, sofern 
sie nur bei einer Temperatur von über 1000 C im- 
stande sind, die Holzsplitter und Knoten der aus 
Holzstoff hergestellten Altpapiere aufzulösen. Die 
Kochdauer beträgt je nach den verwandten Chemi- 
kalien vier bis acht Stunden. Nach dem Kochen 
wird der Stoff gewaschen und sortiert, wenn er- 
forderlich gebleicht. Schließlich wird die Masse 
zum Versand durch Pressen in Pappenform gebracht. 


— W — 
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stung wie mit Steinkohlen auf einem etwa gleich- 
großen Rost zu erzielen. 


Auch die Reichsche Halbgasfeurung, zu deren 
Bau die Firma Gebr. Körting, Hannover, als 
alleinige Lizenznehmerin übergegangen ist, arbeitet 
mit Schwelschacht und daher verhältnismäßig kur- 
zem Rost, also geringer Bautiefe. Für die Halbgas- 
feuerung geeignet sind alle nicht oder wenig backenden 
Brennstoffe von grober Körnung, wie Briketts oder 
stückige Rohkohlen; staub- oder grusförmige werden 
mit stückigen Brennstoffen gemischt. Die Kör- 
ting- Halbgasfeuerung wird in zwölf verschiedenen 
Größen mit Rostflächen von 400 X 800 bis zu 1030 X 
1450 mm ausgeführt, und zwar mit verschiedenen 
Rosten, entsprechend dem zu verheizenden Brenn- 
stoff. Für Braunkohlenbriketts, Nußkohlen, Scheit- 
holz und Preßtorf wird der Knierost (Abb. 2) ge- 
wählt, ein einfacher Stabrost für Stückbraunkohlen, 
Holz und schwarzen Stichtorf, während der ge- 
mischte Rost (Abb. ı) für stückenreiche Förder- 
braunkohlen, Torf, Holzabfälle, Lohe, Lignit usw. 
bestimmt ist. 


Die Feuerung besteht aus dem Schwelchacht a 
und dem Verbrennungsraum b, die beide hinterein- 
ander über dem Rost stehen. Unter dem Schwel- 
schacht ist der Rost durch eine Deckplatte ab- 
gedeckt, so daß.der Luftzutritt abgesperrt ist. Die 
Luft zum Rost tritt entweder seitlich durch Kanal g 
oder durch die Aschenfalltür t von vorn zu. Schwel- 
schacht a wird von oben beschickt und durch einen 


— 
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Deckel d verschlossen gehalten. Zwischen der 
Vorderwand des Schwelschachtes a und dem Rost 
ist eine Schür- und Beobachtungstür | eingebaut, 
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Abb. 1. Mit gemischtem Roste, Horizontalrost, 
erhöhtem Füllschacht und seitlicher Reinigung. 


ebenso sind im seitlichen Mauerwerk Türen h zur 
Einsicht vorhanden. Vom Verbrennungsraum b ist 


Mit Knierost, Aschenabschluß, unterer Reinigung 
und kleiner Abdeckplatte. 


der Schwelschacht a durch das Wehr z getrennt, 
das oben zwischen sich und der feuerfesten Aus- 


kleidung s des Verbrennungsraumes einen Durch- 
trittlkanal x für die Schwelgase und Dämpfe aus 
Schacht a freiläßt. Vor dem Wehr und jenem 
Kanal ist der Schichtregler f zur Einregelung 
des Brennstoffabilusses aus Schacht a und der 
Schichthöhe auf dem Rost senkrecht verstellbar. 
Beim ersten Nachfüllen wird der Schieber fast ganz 
heruntergelassen, um zu vermeiden, daß zu viel 
Brennstoff auf den Rost fällt und das Feuer eı- 
stickt. Nachher erfolgt das Nachfüllen stetig ent- 
sprechend dem Abbrande. 


Die Schwelgase aus Schacht a und die Rostgase 
mischen sich im Verbrennungsraum b und werden 
vor Eintritt in die Heizzüge im Brenner r zur Ver- 
brennung gebracht. Dazu ist die Zuführung erhitzter 
Zweitluft erforderlich, die bei v in Kanäle eintritt, die 
im Mauerwerk liegen und schließlich aus dem den 
Brenner umgebenden Hohlkanal m durch Schräg- 
schlitze o zu den Gasen tritt. Der Brenner r besteht 
aus einem Schamotterohrstück oder auch zwei 
hintereinander geschalteten, welche die Gase des 
Verbrennungsraums nach dem Heizzuge führt und 
durch die Zweitluft zur Verbrennung bringt. Durch 
die im Brenner stattfindende Verbrennung wird das 
Schamottestück hoch erhitzt, es wärmt so die Luft 
im Kanal m hoch vor und bewirkt durch seine Strah- 
lung die sichere Zündung der durchströmenden Gase 
und ihre Verbrennung mit der zugeführten Zweitluft. 

Durch diese zweistufige Verbrennung läßt sich 
eine gute Verbrennung der entstehenden Schwelgase 
und damit ein wirtschaftlicher Betrieb erreichen. 
Verdampfungsversuche, die von der Ilse-Bergbau- 
Akt.-Ges., Grube Ilse, N.-L., an einem mit Körting- 
Halbgasfeuerung beheiztem Galloway - Kessel bei 
Vorfeuerung einer Förderbraunkohle von 2200 WE 
und einem Wassergehalt von 55 v. H. ausgeführt 
wurden, ergaben eine Gaszusammensetzung hinter 
den Flammrohren von im Mittel 15,85 v. H. CO: und 
3,16 v. H. O bei einer Zugstärke von 8 bis 8,4 mm 
Wassersäule. In nachstehender Tabelle sind weitere 
Ergebnisse dieser Versuche zusammengestellt. 


(Siehe Tabelle unten.) 


Die Körting-Halbgasfeuerungen werden auch als 
Vorfeuerung für Zentralheizungskessel mit Koks- 
dauerbrand benutzt und dabei neben den Kessel ge- 
stelllt, so daß die Gase der Vorfeuerung von hinten 
in den Kessel treten. Ist Koks vorhanden, so wird 
die Vorfeuerung ausgeschaltet und der Heizkessel 
wie üblich gefeuert. 


Reg.-Rat Dipl.-Ing. Pradel. 


Ver- 
Heiz- | Rost- 
AN Kessel | fläche | fläche | Wel- 
der Feuerung i dauer 
m? m? Std, 
Gewöhnliche | Galloway- 54,22 | 2,99 10 
Treppenroste | Kessel 54,22 | 2,99 10 
b 5422 | 2,3 12 
Reichsche Feuerung | een j 5 4 22 23 5 
si aiaa Rost | umgebaut || 54,22 | 2,3 =; 
t 
Reichsche Feuerung | || Galloway- | | 90,21 | 38 | 10 
m. gemischtem Rost | | Kessel | | 90,21 | 38 | 10 


ai 1 Auf 1 m?|Auf 1 m? 
Oeamt-Verbrauch Speise | 85 Heiz- | Rost- Aue 
wasser- | Dampf-] ver- | fläche | fläche | auf 
Tape; druck dampf- u 1 8 88 
kg kg ralur | wasser | Stunde | Stunde | Steine 
Kohle | Wasser | oC | Atm. | kg kg kg |mmW.S. 
4003| 7380| 10 4,3 1,84 | 13,6 134 9,7 
4800| 8980 11 4,1 1,87 | 16,5 160 8,5 
6300 | 13 200 11 — 2,09 20,3 228 8,5 
2 660 5800| — — 2,18 | 21,4 231 8,5 
6 720 12 800 16 4,8 1,90 | 21,4 265 10 
13 860 | 26 544 67,5 4,9 1,91 | 29,4 364,7 22 
14 000 |27080| 69,2, 5,18 | 1,93 | 30,0 | 368,4| 20 
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Wasserkraftanlage für hohe Gefälle. 


Die Neuerung bezieht sich auf eine Kraft- 
maschinenanlage zur Ausnutzung von Wasserkräften, 
wenn nur geringe Wassermengen, aber diese mit 
einem hohen Gefälle, zur Verfügung stehen. Um 
unter solchen Umständen einen günstigen Wirkungs- 
grad zu erzielen, soll nach Gustav de Grahl in 
Berlin-Schöneberg (D. R. P. 348 602) ein Teil der 
Energie des Wassers vor dessen Eintritt in die 
Wasserturbine durch das Ansaugen von Luit ver- 
braucht werden, die durch eine Luftturbine beliebiger 
Bauart hindurchgeführt wird und in dieser mecha— 
nische Energie abgibt. Der durch die aufgenomme- 
nen Luftblasen verstärkte \Vasserstrahl wird dann 
auf die Schaufeln einer Wasserturbine geleitet, wo 
er den Rest seiner Energie abgibt. 


Das zur Verfügung stehende Wasser wird durch 
das Rohr ı bei der Düse 2 in einen Strahlapparat 3 
eingeleitet. In diesem wird durch den Wasserstrahl 
ein entsprechender Unterdruck erzeugt. Der Strahl- 
apparat 3 ist an eine Luftturbine 4 angeschlossen, 
auf deren Innenraum sich der im Strahlapparat 3 
herrschende Unterdruck überträgt. Infolgedessen 
wird bei dem Zuleitungsrohr 5 ständig frische Luft 
gemäß dem eingezeichneten Pfeil in das Turbinen- 
gehäuse 4 eintreten. Die angesaugte Luftmenge 
wird jedoch sofort durch das Rohr 6 nach der 
Strahlpumpe 3 zu abgesaugt. Den hierdurch 
zwischen den beiden zweckmäßigerweise einander 
gegenüberliegenden Röhren 5 und 6 gebildeten Luft- 
strahl nutzt man in einem zwischen diesen Rohren 
hindurchgehenden Schaufelkranz 7 aus, der auf einem 
im Turbinengehäuse 4 drehbar gelagerten Turbinen- 
rad 8 angeordnet ist. Außerdem sind die beiden 
Rohre 5 und 6 derart schräg zur Wand des Turbinen- 
gehäuses 4 eingestellt, daß der Luftstrom in der 
richtigen Weise den Turbinenschaufeln 7 zugeleitet 
bzw. nach dem Hindurchtritt durch diese fortgeleitet 
wird. Die von dem Turbinenrad aufgenommene 


* > 
ee N j lu 


Energie kann von dessen Welle 9 in beliebiger Weise 
abgeleitet werden. 

Von dem Strahlapparat 3 aus wird das Gemisch 
von Luft und Wasser durch die Düse 10 zu der Ein- 
trittsdüse 11 einer Wasserturbine geleitet. Letztere 
kann in verschiedener Weise ausgebildet sein; ins- 


besondere ist es möglich, die Energie des Wasser- 
luftstrahles durch ein Peltonrad auszunutzen. In 
jedem Falle muß aber das Luftrad ı2 der Wasser- 
turbine dem Umstand Rechnung tragen, daß nicht 
nur ein dünner, der sekundlich zufließenden Wasser- 
menge entsprechender Wasserstrahl, sondern ein 


durch die aufgenommene Luft verstärkter Strahl 


auszunutzen ist, der außerdem mit einer kleineren 
Geschwindigkeit als es dem Gefälle entspricht aus 
der Düse ıı austritt. Mit Rücksicht auf den letzte- 
ren Umstand ist der Austrittsverlust des Wassers 
gleichfalls kleiner als es ohne die Vorschaltung des 
Strahlapparates und der Luftturbine unter sonst 
gleichen Umständen möglich wäre In gewissem 
Sinne wirkt daher die Anlage wie eine Teilung des 
Gefälles in eine Hoch- und Niederdruckstufe. 


Wenn größere Wassermengen in der beschriebe- 
nen Weise ausgenutzt werden sollen, so kann man 
mehrere Strahlapparate anordnen, die sämtlich an 
die gleiche Luftturbine angeschlossen sind, wobei 
unter Umständen statt einzelner Eintrittsöffnungen 5 
und Verbindungsrohre 6 ein vollständiger Schaufel- 
kranz mit den zugehörigen Zu- und Ableitungsrohren 
vorgesehen werden kann. — Bhl. — 


Erzeugung schwefliger Säure. 


Schwefelkies und ausgelaugte Gasreinigungs- 
masse mit zu niedrigem Schwefelgehalt hat man bis- 
lang nicht zur Gewinnung von Schwefelsäure be- 
nutzt, Zinkblende unter Hilfe von Beheizung mittels 
Kohlen, weil durch eigene Verbrennung des 
Schweiels nicht die zum genügenden Abrösten er- 
forderliche Temperatur erreicht wurde. Anderseits 
ist bereits Schwefelwasserstoff zur Schwefelsäure- 
gewinnung verbrannt worden, aber die dabei ent- 
wickelte Wärme ging zum größten Teil verloren, 
da sie viel höher war, als sie der reguläre Betrieb 
der Glovertürme erfordert. Bei der Arbeit nach dem 
Kontaktverfahren konnte die Wärmeentwicklung des 
brennenden Schwefelwasserstoffs erst recht keine 
ausreichende Verwertung finden. 


Nach einer Erfindung von Dr. Paul Kirch- 
eisen in Hönningen a. Rh. (D. R. P. 345 563) wird 
die starke Wärmeentwicklung des brennenden 
Schwefelwasserstoffs benutzt, um die Verarbeitung 
von minderwertigen Schwefelkiesen und anderen 
schwefelhaltigen Stoffen zu ermöglichen, wobei die 
bereits üblichen Kiesöfen oder ähnliche Oefen Ver- 
wendung finden können. Der Schwefelwasserstoti 
bewirkt durch seine Verbrennungshitze dann eine 
ausreichende Abröstung und vermehrt außerdem aus 
sich die Schwefelsäure-Erzeugungsmenge. Beson- 
ders geeignete Oefen lassen sich zu diesem. Zweck 
konstruieren, aber auch die üblichen Kiesöfen 
können Verwendung finden, indem z. B. die unteren 
Partien derselben mittels Schwefelwasserstoff bc- 
heizt werden. Dieselbe Wirkung läßt sich auch er- 
zielen durch Anbau von Verbrennungsöfen für 
Schwefelwasserstoff unter Einführung der Verbren- 
nungsgase in die Kiesöfen. 


Das neue Verfahren ermöglicht es, die Schwefel- 
säuregewinnung aus einheimischen Stoffen wesent- 


lich zu vermehren und die Unabhängigkeit von den 


Schwefelkiesen des Auslandes zu verstärken. 
| — Bhl.— 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Nachruf. 


Ein rascher, unerwarteter Tod hat uns am 4. Mai 

1922 unser Vorstandsmitglied, 
Herrn Fabrikbesitzer Paul Grimm 
in Mauer am Bober, 

entrissen 

Durch seine opferwillige und sachverständige 
Mitwirkung bei den Geschäften unseres Arbeitgeber- 
verbandes, die schlichte Liebenswürdigkeit seines 
Wesens und die Lauterkeit seines Charakters hat der 
Verstorbene sich unsere Hochachtung und Anerken- 
nung erworben. 

Wir werden ihm ein treues, ehrendes Andenken 
bewahren. 

Breslau 13, den 5.eMai 1922. 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 

Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie. 

Gruppe Schlesien- Posen E. V. 


Karl Alexander, Vorsitzender. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Als Mitglieder meldeten sich: 


Herr Dipl.-Ing. Uhlemann, Dresden-A. 24, Fisen- 
stuckstraße 54. 

Herr Erich Mühlmann, Papiertechniker, Werkführer 
der Firma Hugo Hoesch, Papierfabrik, Hütten bei 
Königstein, Elbe. 

Am 7. Juni, nachm. 3 Uhr, findet in Nürn- 
berg, Hotel Württemberger Hof (am Bahnhof). 
eine erweiterte Vorstandssitzung statt, zu der hier- 
mit alle Mitglieder eingeladen werden. 

Tagesordnung: 

1. Kurzer Bericht über Vereinsangelegenheiten. 

2. Technische Vorträge mit anschließender Aus- 
sprache. Herr Architekt und Bauingenieur 
Karl Goeppner aus Stuttgart hält einen 
Vortrag über den zweckmäßigen Bau und die 
Entnebelung von Papier-, Zellstoff- und 
Pappenfabriken. — Anmeldung weiterer Vor- 
träge an den Schriftführer S. Ferenczi in 
Berlin SW 11, Papierhaus, erbeten. 

3. Aussprache über technische Fragen. — Solche 
sind möglichst bald an den Schriftführer ein- 
zusenden. 

4. Vorführung von Neuheiten. — Zeichnungen und 
Modelle sind unter der Adresse des Vorführen- 
den nach dem Württemberger Hof zu senden; 
dieser hat auch alles für die Voriührung nötige 
zu besorgen. 

Die Mitglieder treffen sich am Abend des 7. Juni 
im Garten-Restaurant des Industrie- und Kultur- 
vereins, Frauentorgraben 49, wo auch die Papier- 
fabrikanten zusammenkommen. 

Wer sich noch kein Quartier in Nürnberg be- 
sorgt hat, bestelle solches beim Fremdenverkehrs- 
verein für Nürnberg und Umgebung, E. V. 

Der Vorstand. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
Sektion I (Bayern). 

Die verehrlichen Mitglieder werden hierdurch 
zur diesjährigen ordentlichen Sektionsversammlung 
auf Freitag, den 26. Mai 1922, vormittags 11 Uhr, 
nach München, Geschäftszimmer der Sektion, 

Marsstr. 26 I, eingeladen. 
Tagesordnung: 


1. Geschäfts- und Kassenbericht für das Jahr 

1921 und Abnahme der Verwaltungs kosten- 

rechnung der Sektion für 1921. 

Aufstellung des Verwaltungskostenvoran- 

schlages für das Jahr 1923. 

3. Wahl der Rechnungsrevisoren für das 
1922. 

4. Verschiedenes. Mitteilungen und Anträge aus 
der Mitte der Versammlung. 


Der Sektionsvorstand. 


* 
8 


Jahr 


Kommerzienrat Hans Kullen, 
Vorsitzender. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen. und Zellstoff- Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover, 
Schillerstr. 21. 


Letzte 
Dividende Name Kurse 
Kursbericht 
25 A.-G. für Pappenfabrikation, Berlin 670 
20 Alfeld-Gronau Papierfabrik . 950 
60 AImmendorfer Papierfabrik . . 1005 
0 Arnsdorfer Papierfabrik . 81 
25 Aschaffenburger Papierfabrik . . . 865 
15 Chromo . 890 
10 Cröllwitzer Papierfabrik . 1200 
0 Karl Ernst & Co.. e 410 
10 Fabrik phot. Papiere, Kü . 655 
20 Feldmühle Cellulosefabrik . . . . 750 
20 Hasseröder Papierfabrik... — 
10 Ica s sa 9 r. — 
15 Königsberger Zellstof fabrik. „ a 
12 Kostheim Cellulose . . 8 600 
30 l.eykam-Josefsthal Papier . . . . — 
6 Nordd. J.ederpappenfabrik 630 
25 Peniger Patentpapier fabrik. 876 
50 Preßspanfabrik Untersachenfeld . . 2615 
18 Reisholz Papier . . . 575 
20 Schles. Zellstoft- und P . 697 
20 Simoniussche Zell-Fabriken. . . . — 
32 Teisnacher Papierfabrik... 900 
40 Varziner Papierfabrik . . . . . . 705 
32 Verein. Bautzener Papierf. . . . 655 
8 Ver. Fabr. Phot. Pap.. . . o — 
20 Ver. Fabr. Phot. Pap. ene 82 
30 Ver. Strohstoftabrik 220.20. 900 
20 Weißenborn, Papierfabrik .. 075 
12 Wintersche Papierfabriken. 475 
22 Zellstoff verein. SBO 
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Deutschlands Ein- und Ausfuhr 
von Papier, Pappe und Halbstoffen zur Papierfabrikation in den Monaten Januar — Februar 1922 
Nach „Monatliche Ausweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“ / Herausgegeben vom Statistischen Reichsamt 


EINFUHR 


Herkunftsland 


Holzmasse, Zellstoff (Cellulose) und anderes Halb- 
zeug zur Papler- und Pappenbereitung 


Memel. . 15278} 21842| 37120 
Tschechoslowakei. — 149 149 
Skandinavien 17 666 6064 22 730 
Uurige Länder.... 7747 7219| 14986 

usammen dz | 40691 | 34274 | 74965 
Wert in 1000 K.. . 14163 | 14 3801 28 464 


Gianzpsppe (Preßspan) und andere hochgeglättete 
Pappe, Kunstiederpappe sowie andere feine 
Pappen; Vuikanfiber 


| 18 | 136 154 
Wert in 1000 „ 36 547 683 
Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, sogenannte 

Lederpappe), Stroh-, Schrenz-, Tortpappe u. 


a. n. g. grobe Pappen; Dachpappen u. Röhren 
daraus; Steinpappe; Schiftsfilz 


Danzig 3 9 12 
Saar gebiet 179 128 307 
Niederlande — 899 399 
Österreich ........ z — — 
Übrige Länder.. 79 52 131 
usammen dz 261 588 849 
Wert in 1000 46... 97 216 313 


Pappen aller Art, weiB oder farbig gestrichen 
mit Papier bekiebt, laoklert, bronziort, m 
Wollstaub usw. überzogen, durch Presses ge- 
mustert (z. B. Lignomur); Malerpappe 


Saargebiet...... 820 — 13 13 
Niederlande — — — 
Übrige Länder.... — — — 
usammen dz — 13 13 
Wert in 1000 % — 13 12 


dolbes Strohpapier ; ganz grob. graues Löschpapier 


Ha E p 
- Wert in 1000 4 — — | — 
Packpapler, in der Messe gefärbt 


Memel è — — — 
Tschechoslowakei. 1 101 102 
Skandinavien — — — 
Ubrige Länder 76 55 131 
Zusammen dz 77 158 233 
Wert in 1000 46... 48 98 142 


Papier, nieht unter andere Nummern fallend, 
einschließlich des Kartonpaplers 


Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärbt 


Niederlande ...... — 4 4 
Schweden — — — 
Obrige Länder.... 34 6 39 
usammen dz 34 9 43 
Wert in 1000 Æ... 65 12 78 
Karton- (Karten-) Papier, ohne Telehenkartonpapler 
Danzig...... ER 1 — 1 
Schweiz — — — 
Übrige Linder 8 31 39 
Zusammen dz 9 31 40 
Wert in 1000 £... 19 103 122 


Löschpapler, außer ganz grobem grauen, Flitrier- 
papier 


dz — | a 2 
Wert in 1000 % — 2 2 


Paokpapler aller Art, a. n. g., Seldenpapier über 


30 g auf 1 qm, Porgamentersatzpapier 


Memel a — — 
Tschechoslowakei. 102 2 104 
Skandınavien..... 730 — 730 
Übrige Länder ... 195 70 265 
Zusammen dz 1027 72 1099 
Wert in 1000 66 573 72 645 
Pergamentpapler 
dz 34 6 | 40 
Wert in 1000 %% 101 25 126 
Sohreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapler 
Niederlande ...... — 20 20 
Finnland — 2 arta 
ee == zeug — 
brige Länder ... 36 8 48 
S dz 35 28 63 
Wert in 1000 %% 70 66 136 


| Herkunitsland 


— — m nn — 


1922 


Januar |Februar | J Febr 


Zeichen-, Zeichenkartonpapler 


dz 14 — | 14 

Wert in 1000 %% 103 = 103 
Seidenpapier, nicht über 30 g auf 1 qm 

schechoslowakei.f 87 48 135 

brige Länder ... 91 4 95 

usammen dz 178 52 230 

Wert in 1000 6 2 749 439 3 188 

Photographisches Rchpapier, nicht barytiert, 

Fllz-, Tapeten- und anderes Papler 
dz | 8 59 67 
Wert in 1000 4 28 894 922 


Bu ei tsckiortes, m't Kreide usw. Uber- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, -üherzug, 
Goid- oder Silberschnitt versehenes Papier 


dz = | 19 19 
Wert in 1000 „ — 33 33 


—— . —— u] 
AUSFUHR 


Bestimmungs- 2 


land Januar 


Januar |Februar 2 Febr. 


Holzmasse, Zellstoff (Cellulose) und anderes Halb- 
zeug zur Papier- und Pappenbereitung 


Frankreich ....... 24 738 | 15470 | 40 208 
Italien 12375 10 690 | 23065 
V. St. v. Amerika.] 19 076 | 11025 30 101 
Übrige Linder. . . 21914 | 18774 | 406888 

usammen dzi 78103 | 65 958 | 134 062 
Wert in 1000 46... 67423 | 54799 | 122 222 


Glanzpappe (Preßspan) und andere 5 
Pappe, Kunstiederpappe sowie andere feine 
Pappen; Vuikanfiber; Pappen aus Hoizstoff 
(Braunholz-, sogenannte Lederpsppe‘, Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. 9 Pappen ; 
peona pon und Röhren daraus; Steinpappe; 

0 fis 2 


Dänemark 5923 4120] 10043 
Großbritannien 4 560 3 607 8167 
Niederlande ...... 12 100 4826 | 16926 
Norwegen 2 982 2153 5 135 
sterr eien 1127 2 833 8 960 
Schweden a 4 082 2642 6724 
üdamerika....... 2792 994 3786 
brige Länder. . 12796 8202 | 20998 
Za mm en dz] 48382; 29377 75739 
Wert in 1000 %. 26135 | 19831 | 45986 


Pappen aller Art, gestrichen, mit Papier beklebt, 
ackiert, bronziert, überzogen, durch Pressen 
gemustert; Ma 


Zeichenkartonpapier) 

Belgien 278 857 1135 
Dänemark........ 418 365 783 
Oroßbritannien ... 1662 409 1971 
Italien N 687 524 1111 
Niederlande 1 626 1 821 3447 
Baltikum........- 404 602 906 
Südamerika 869 670 1539 
V. St. v. Amerika.. 333 148 481 
Übrige Länder . 2463| 2425 | 4888 
usammen dz 8 540 7721 16 281 
Wert in 1000 6. . 15 892 13429 | 29321 

Ganz grobes grause Löschpapler 
Baltikum 211 — 211 
Übrige Länder ... 11 — 11 
Zusammen dz 222 = 222 
Wert in 1000 æ... 90 — 90 


Packpapier aller Art einschl. des über 30 g auf 
1 qm schweren Seldenpaplers und des gelben 
Strohpapiers 


Belgien 2946] 4741 7687 
Dänemark........ 2065 2196 4 261 
Qroßbritannien...]| 17713| 17356 | 35 069 
Niederlande 20 069 14 878 34947 

„St. v. Amerika. 3 588 4 058 7 844 
brige Länder . . 22 818 15936 | 38754 
usammen dz] 89187 30 165 | 128 352 

Wert in 1000 . . . 79179 | 91246 | 170 426 


ppe; Kartonpapior (außer 


Bestimmungs- 1022 
Januar 
Januar |Februar |J Febr. 


land 


Papier, nicht unter andere Nummern fallend, 
einsch!. des Zeichenkartonpapiers: 
Druckpapler, ungefärbt oder In ár Masse gefärbt 
1 


Frankreich 9 788 22 17 906 
Italien 115861 10 200 | 21821 
Niederlande 8046 7468| 16614 
Südamerika. . 22078 | 10609 | 32687 
V. St. v. Amerika.. 37423 | 13835 | 51258 
Übrige Länder . . 26571 | 18280 | 44851 
usammen dz | 118 465 | 68574 | 135 039 

Wert in 1000 46... .I 104 231 | v4 493 | 168754 


Löschpapier, außer ganz grobem grauen ; Fiitrier- 


papier 

Belgien 311 5| 8 
Italien . 2 48 50 
Niederlande ...... 22 25 47 
Norwegen u 63 9 12 
Südamerika....... 219 136 355 
V. St. v. Amerika.. 22 — 2 
Übrige Länder 144 143 287 
usammen dz 503 418 11 
Wert in 1000 % 1013 717 1 730 

Pergamentpapier 
Dänemark 93. 385 418 
Großbritannien... 153 68 221 
Niederlande 306 82 388 
Norwegen Bes 168 228 396 
Übrige Länder.... 93 254 347 
usammen dz 813 1017 19 
Wert in 1000 k 2572 2721 6285 


Schreib-, Brief-, Bütten-, No enpapler; Zeichen- 
kartonpapier; photograph. „ nicht 
barytiert, Filz-, Tapeten- u. andere n. g. Papier 


Belgien 2971 4056| 70 
Oroßbritannien...| 2657 1724 49 
Niederlande 8 066 7556 B 
terreicc hg.. 2 280 1689 | 389 
Schweden 2 393 1548 8% 
Sũd amerika 6873 4339| NM 
V. St. v. Amerika.] 3366 | 4597| 18 
Übrige Länder . . 11383 8 723 Dl 
Zusammen dz | 37989 | 34072) NU 
Wert in 1000 „ . 49114 53 600 102 718 
Seldenpapler, nicht über 30 g auf 1 g 
Danzig 187 1 188 
Belgien ..... Br 271 335 608 
Dänemark ........- 151 120 27 
Frankreich ....... 123 206 32 
Großbritannien... 500 970 14M 
Niederlande ...... 610 972| 148 
Norwegen 188 66 7 
Schweiizgz 111 190 301 
Spanien 163 270 483 
Südamerika 270 395 665 
. St. v. Amerika. 272 112 884 
brige Länder ... 1018 6837| 276 
usammen dz 37144 5313| 305 
Wert in 1000 9 648 15 629 2520 


Buntpapier; laokiertes, mit Kreide usw. Eber- 
strichenes Papier ; m. Metalldruck, Metellüber- 
zug, Goid- oder Sliberschnitt versehenss Papier 

Belgien 195 563 758 

Niederlande 922 569 11 


Ostas len 2705 2167) 487 
Südamerika 3 288 2219 5507 
y St. v. Amerika . 400 738| 1138 
brige Länder. 2710 3094 5804 
usammen dz | 19220 9350| 19570 
Wert in 1000 46...| 21154 | 26159 46313 
paplerlumpen, alle zur Paplerbereitung 
dienenden Abfälis 
Belgien 9 073 6716 15 788 
Niederlande ......| 3796 1189| 498 
Tschechoslowakei. 1875 139 | 3214 
V. St. v. Amerika.] 34127 31 852 65 979 
Ubrige Länder 8157 6295 | 14452 
usammen dz] 87028 | 47 370 |1043% 
Wert in 1000 46 ..| 19383 | 11802 28 185 
Maschinen für Holzstoff-, Paplerherstellung 
Frankreich ....... 183 191 384 
It allen 40⁵ 4 651 5086 
Niederlande ......| — 89 89 
Norwegen ....... 187 — 187 
Tschechoslowakei. 81 484 516 
Finnland ......... 66 25 90 
Schweden 199 1368 1582 
Schweiz ........- A 148 795 943 
Übrige Länder . 3233 731 396 
usammen dz] 4511 8270| 12% 
Wert in 1000 „ 8186| 13820 | 22006 
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AUSLANDSSCHAU 


Herabsetzung der Papierpreise in der Tschecho- 
slowakei. 


Ueber die Preis herabsetz ung, die das 
Papier auf dem tschechoslowakischen Markte inner- 
halb Jahresfrist erlitten hat, gibt das „Prager Tag- 
blatt“ die folgende Zusammenstellung: 

„Seit dem Vorjahr hat sich auf dem Papiermarkt 
eine sehr merkliche Preissenkung vollzogen, die in 
manchen Sorten bis zu 30 Prozent beträgt. Das 
einzige Papier, das im Preise stabil blieb, ist Rota- 
tionspapier, wofür die Preise infolge staatlicher 
Bindung in früheren Jahren nicht steigen konnten; 
sie können also heute auch nicht fallen. Die Preis- 
bewegung ist aus folgender Tabelle zu ersehen, die 
die Großhandelspreise im Inland pro 100 kg franko 
Lager ohne Umsatzsteuer in tschechischen Kronen 
wiedergibt: 


End: April Ende April 
1920 1921 


Kanzleipapier, holzfrei 1000 1300 
Rotation . . 430 480 
Flachdruck . . . .  §20—570 800 
Superior ab 60 g. .. 5 780 
Patentpack . A e 400 585 
Hutpack, weiß 850 1200 
Hutpack, braun 700 850 
Kraftpack Praga 760 850 
Smalhands 1000 1100 
Lomps N 480 560 
Graue Pappe | 385 460“ 


Ueber die fortdauernde Absatzstockung bemerkt 
das genannte Blatt: 

„Das Auslandsgeschäft stockt momentan 
gänzlich, weil die reichsdeutsche Kon- 
kurrenz auf dem Weltmarkt zu groß ist. Auch 
Schweden ist wieder leistungsfähig geworden und 
beherrscht wieder den Weltmarkt. Das Geschäft in 
den Ländern mit Noteninflation, die sämtlich auf 
den Papierimport angewiesen sind, ist zum großen 
Teil an Deutschland übergegangen. Auch das In- 
landgeschäft untersteht einer argen Depression. 
Der allgemeine Detailhandel hat keinen Bedarf an 
Packpapieren, weil er keine Waren verkauft, die ein- 
zupacken wären. Auch die Industrie hat ihren Be- 
darf stark eingeschränkt, denn die Betriebsreduk- 
tionen werden von Tag zu Tag empfindlicher. Der 
Industrie fehlt der Export, sonst besteht auch kein 
Bedarf. an Papier. Nur eine Kundschaft ist nach 
wie vor dem Papierkonsum treu geblieben: der 


Amtsbetrieb. Der frißt nach wie vor das Papier 
tausendkiloweise.“ 
Ueber die andauernde wirtschaftliche 


Kris e in der Tschechoslowakei wird der „Leipziger 
Mustermesse“ von Dr. Bruno Wolf aus Prag ge- 
schrieben: 

„Auch die jüngsten Messen in Leipzig und Prag 
konnten der tschechoslowakischen Industrie nicht 
viel helfen. In Leipzig konnte von tschechoslowa- 
kischen Firmen nach Deutschland, dem früher 
wichtigsten Absatzgebiet, wegen des Tiefstandes der 
Mark nur wenig verkauft werden. Noch schlimmer 
war es in Prag. Entschädigte in Leipzig wenigstens 
das Geschäft mit dem zahlreich erschienenen kauf- 


kräftigen Ausland für die Mühe und Kosten der 
Messe, so war die Prager Messe für die Aussteller 
diesmal sowohl in bezug auf Besuch als auch auf 
Abschlüsse ein gänzlicher Mißerfolg. 


Winke für die Ausfuhr nach Chile. 
(Nachdruck verboten.) 


Unter den südamerikanischen Staaten, die wäh- 
rend des ganzen Weltkrieges eine gleichbleibende 
freundschaftliche Haltung gegenüber Deutschland 
einnahmen, steht Chile mit an vorderster Stelle. 
Trotz des verstärkten Eindringens der nordamerika- 
nischen Industrie in Südamerika hat sich an dieser 
Stellungnahme nach neuesten Berichten nichts ge- 
andert, und die Wertschätzung der deutschen Ware 
geht damit naturgemäß Hand in Hand. Es unter- 
liegt keinem Zweifel, daß dies auf Zahl und Wert 
der deutschen Kolonisten und Kaufleute in Chile 
zurückzuführen ist, die man als wertvollen Volks- 
bestandteil seit langem erkannt hat, ein Beweis mehr 
für die Behauptung, daß der qualifizierte Auswan- 
derer für sein Volk nicht verloren ist, sondern viel- 
mehr zu dessen wirtschaftlicher Hebung beiträgt. 

Chile ist heute wieder besonders aufnahmefähig 
für deutsche Waren. Einige Jahre vor dem Kriege 
schien es freilich, als sollte uns dieses Land als Ab- 
satzgebiet völlig verloren gehen. Es fehlte Chile 
damals sowohl an Kapital, wie auch an Einwan- 
derern. 1910 ging der Import um 5 Millionen, der 
Export gar um 12 Millionen zurück, was natürlich 
für die Kaufkraft des Landes bedenkliche Folgen 
haben mußte. Die chilenische Regierung schritt 
daher zur Hebung der Einwanderung und wandte 
sich in erster Linie an Italien, von wo tatsächlich 
viele Menschen und italienisches Kapital kam, welch 
letzteres in der chilenischen Wirtschaft investiert 
wurde.. Trotz des erfolgreichen Vorgehens der 
Italiener in Südamerika (auch in Brasilien und 
Argentinien haben sie ganz bedeutende Erfolge zu 
verzeichnen), hat sich doch die Lage während des 
Krieges wesentlich geändert und der deutsche Ein- 
fluß tritt immer mehr in den Vordergrund. Die 
chilenischen Finanzen haben — nicht zuletzt durch, 
den Salpeterbedarf der Welt während der Kriegs- 
zeit und eine geschickte Preispolitik — eine un- 
geahnte Festigung erfahren, zahlreiche deutsche 
Einwanderer mit Fähigkeiten und Kapital sind noch 
in den letzten Jahren vor dem Kriege aus Deutsch- 
land und während des Krieges aus anderen süd- 
amerikanischen Staaten, auch aus Kanada und Nord- 
amerika, eingewandert, so daß sich das Gesamtbild 
wesentlich zu unseren Gunsten verschoben hat. Die 
Presse ist bis auf wenige Ausnahmen ausgesprochen 
deutschfreundlich, wie es denn überhaupt dem 
Charakter des Lateinamerikaners entspricht, mit dem 
Unterdrückten und Ausgebeuteten zu sympathisieren. 
An unserer Industrie. unserem Handel wird es 
liegen, diese Sympathien zu fördern, zu festigen und 
zu erhalten. | 

Ein Umstand fällt für die Verbindung des 
chilenischen Geschäftsmannes mit Deutschland auch 
heute noch erschwerend ins Gewicht: die häufig 
selbst bei großen deutschen Exportfirmen zutage 
tretende Erscheinung, ungenaue, ungenügende 
Offerten abzugeben. Es wird immer wieder geklagt, 
daß die deutsche Offerte, mag sie nun aus freien 
Stücken eingehen oder auf Grund von drüben er- 
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gangener Aufforderung, beinahe immer zu Rück- 
fragen Anlaß gibt. Bei 
Kataloge, die an sich den Vergleich mit den Kata- 
logen jedes Landes mindestens aushalten, bei der 
Zusendung von Mustern, fast immer fehlen die 


nötigen Erläuterungen, auf Grund deren der Auftrag’ 


erst erteilt werden kann. Dies ist nach dem Kriege 
nach Zuschriften vieler Gewährsleute nicht besser, 
sondern schlechter geworden, weil unsere Industrie 
ja an Aufträgen keinen Mangel hat. Das berechtigt 
aber nicht dazu, bei der Offertabgabe flüchtig zu 
verfahren. Die Folge des, Beibehaltens dieses Zu- 
standes könnte nur sein, daB wir uns keine neuen 
Freunde erwerben, sondern die alten noch verlieren 
werden. Niemand, der Geschäfte nach dem Aus- 
lande zu machen wünscht, sollte unterlassen, seinem 
Angebot folgende Einzelheiten sofort beizufügen: 

1. Aeußerste Preise, 

2. Zahlungsbedingungen, die den Gewohnheiten 
des Landes angepaßt sein müssen und von denen 
noch die Rede scin wird, 

3. möglichst genaue Angabe der Gewichte und 
Maße, um auch bei den veränderlichen heutigen 
Frachtverhältnissen die Fracht ungefähr be- 
rechnen zu können, 

4. wenn es nicht aus der Natur der anzubietenden 
Artikel von selbst hervorgeht, Angabe der ein- 
zelnen Bestandteile zur Berechnung des Zolles, 

5. genaue Angabe der Lieferzeit (hier wird beson- 
ders viel und oft gesündigt), 


6. Angabe der Kommission, wenn es sich um 
durch Agenten zu vermittelnde Verkäufe 
handelt. 


Dadurch, da8 derjenige, der als Käufer oder 
Agent auftreten will, zur Erlangung der Verkaufs— 
bedingungen, weil sie eben der Exporteur seinen 
Katalogen nicht gleich beigegeben hat, noch einmal 
zurückfragen muß, verliert er viel kostbare Zeit. 
Es geht ihm deshalb in vielen Fällen die Lust ab, 
beim deutschen Lieferanten zu bestellen, und er 
zieht die Annahme der gleichzeitig eingeforderten 
englischen und nordamerikanischen Angebote vor, 
worin ihm alle wünschenswerten und von ihm für 
notwendig gehaltenen Erläuterungen ganz von selbst 
vorgelegt werden. Es darf nicht außer Acht gelassen 
werden, daß von Uebersce bis zum Eintreffen der 
Antwort meistens mindestens 10 bis 12 Wochen 
eingebüßt werden, oft noch weit mehr, und daß dann 
entweder der Artikel aus der Mode ist, oder der 
Jahreszeit nicht mehr entspricht, oder auch, da er 
eben schnell gebraucht wurde, in der Zwischenzeit 
anderweit bestellt worden ist. Auch ist es zur 
Hebung des Exports notwendig, daß sich der in- 
ländische Geschäftsmann über alle Kleinigkeiten, die 
ihm im Inlandsverkehr anhaften, hinwegsetzt, und 
etwas mehr das Großzügige des Nordamerikaners 
und Engländers annimmt, denn durch langwierige, 
oft ins kleinliche gehende Verhandlungen vor An- 
nahme eines Auftrages werden die Kunden im Aus- 
lande vielfach ungeduldig. Einmal vereinbarte 
J.ieferzeiten sollen stets genau eingehalten und 
anfangs offerierte und in Auftrag genommene Masse, 
Farben, Qualitäten usw. niemals eigenmächtig durch 
andere ersetzt werden. In dieser Beziehung ist man 
infolge der im Inlande vielfach herrschenden Waren- 
knappheit in vielen Branchen. etwas zu „großzügig“ 
geworden und sendet nicht selten etwas ähnliches, 
aber nicht das, was bestellt wurde. Solange man 


der Uebersendung der 


den Charakter des chilenischen Kunden nicht gagz 
genau kennt, sollte man in dieser Hinsicht ganz be- 
sonders vorsichtig sein, da sonst besonders zu 
Schikanen geneigte Leute zu leicht Grund finden, 
die Waren zur Verfügung zu stellen. Infolge der 


langwierigen und kostspieligen Gerichtsbarkeit in 


den meisten südamerikanischen Ländern, wie in den 
überseeischen Ländern überhaupt, zieht dann der 
Lieferant immer den kürzeren. 


Viel böses Blut macht auch in Chile die Unsitte 
des „freibleibenden“ Angebotes, auf Grund welchen 
der Besteller nie weiß, was er für die bestellte Ware 
bezahlen muß. Es unterliegt keinem Zweifel, daß 
dieser Passus der größte und gefährlichste Feind 
unseres Exportes ist. Nun ist ohne weiteres zu- 
zugeben, daB unter den gegenwärtigen sprunghaft 
sich nach oben entwickelnden Preisverhältnissen die 
Angabe eines nach 12 Wochen noch bindenden 
Preises kaum möglich, in vielen Fällen geradezu 
unmöglich ist. Trotzdem muß ein Ausweg gefunden 
werden. Man kann auf die Weise verfahren, daß 
man bei großen Objekten, die in Kommission ge- 
geben werden, den bei Eintreffen der Ware gültigen 
Preis nach drüben kabelt, oder überhaupt, wenn 
Umfang der eigenen Firma und Größe der Verkaufs- 
objekte dies gestatten, eigene Verkaufshäuser drüben 
unterhält. In vielen Fällen des direkten Verkaufes 
wird es aber auch möglich sein, die Preise von wor- 
herein etwas höher zu nehmen, wenn steigende Ten- 
denz auf dem Rohstoffmarkt vorhanden ist — un] 
wo wäre dies nicht der Fall? Am besten wird 
natürlich hinsichtlich der Preisstellung der daran 
sein, der über größere Lagerbestände verfügt. 


in Betracht 
usancemäßigen Konditionen sind fol 


Die für den chilenischen Import 
kommenden 
gende: 


1. Direkte Rimesse innerhalb sechs Monaten vom 
Tage des Trakturendatums, 


t 


Akzept pro 90 Tage Sicht gegen Uebergabe der 
Verschiffungsdokumente durch eine der Banken 
am Platze. 


In beiden Fällen wird seitens des Exporteurs. 
vom Tage der Ausstellung der Faktura angefangen. 
lə Proz. monatliche Zinsenvergütung berechnet. 
Offene Rechnung wird nur in den seltensten Fällen 
und an ganz große Häuser gewährt, so daß die 
Akzeptkondition als die allgemeine Zahlungsbedin- 
gung zu gelten hat. Bei Verfall zahlt dann der 
Importeur meist mit einem Wechsel auf 90 Tage. 

W. H. 


Zur Lage auf dem schwedischen Papier- 
und Cellulosemarkt. 


Die Anzeichen einer Wiedererholung auf dem 
JLeitungspapier markt mehren sich zufolge 
„Svensk Handelstidning“ von Tag zu Tag. Die eng- 
lischen Zeitungspapierfabriken arbeiten, man kann 
wohl sagen mit vollem Betrieb, ebenso wie die deut- 
schen, deren Produktion fast ausschließlich von dem 
Inlandsbedarf aufgenommen wird, und von den 
übrigen Ländern des Kontinents wird recht gute 
Nachfrage sowohl nach Schleifmasse wie nach 
Fertigware gemeldet, wenn man auch bei Rohstoffen 
im allgemeinen nicht geneigt ist, mehr als den 
Tagesbedarf einzudecken. Die schwedischen Zei- 
tungspapierfabriken nützen gegenwärtig ihre ganzt 
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Leistungsfähigkeit aus, dasselbe gilt von den Kraft- 
papierwerken, aber bei den anderen Werken ist die 
Produktion doch noch ziemlich eingeschränkt. Ver- 
schiedene Anzeichen deuten indessen auch hier auf 
eine allgemeine Besserung, und die Beilegung von 
Lohnstreitigkeiten in der Papier- und Celluloseindu- 
strie darf für die Aussichten dieser Fabrikations- 
zweige als günstiges Vorzeichen betrachtet werden. 
— Holzschliff. Im Laufe der letzten Wochen 
sind einige größere Verkäufe nach England und 
Frankreich getätigt worden, und zwar feuchter Holz- 
schliff auf der Basis von 60 Kronen pro Tonne fob 
schwedischer Hafen. Auch von Norwegen sind 
einige Abschlüsse zu dem entsprechenden Preise in 
norwegischen Kronen zustande gekommen. Feuchter 
Holzschliff notiert zurzeit etwa 60 bis 65 Kronen pro 
Tonne fob schwedischer Hafen und trockener Stoff 
etwa 135 bis 140 Kronen pro Tonne schwedischer 
Hafen — Cellulose. Dieser Teil des Marktes 
war während der letzten Wochen Jurchaus nicht 
ganz still, wenn auch die Verkäufe sowohl nach 
England wie nach dem Festlande bisher nur kleine 
Posten betrafen. Die in England befindlichen Sulfit- 
stofflager werden für ziemlich umfangreich ge- 
schätzt, und man hält die jetzt stattfindenden Trans- 
aktionen für Komplettierungsgeschäfte der einen 
oder anderen bedürftigen Papierfabrik. Die auf dem 
Kontinent befindlichen Lager an Sulfit und Sulfat 
dürften erheblich kleiner sein, und man rechnet von 
dieser Seite auf eine gesteigerte Nachfrage bis weit 
in den Vorsommer hinein. 

Die gegenwärtigen Notierungen in schwedischen 
Kronen lauten etwa: 


Gebleichtes Sulfit. 350—355 
Leicht gebleichtes Sulfit 210—230 
Starkes Sulfit 215—220 
Leicht gebleichtes Sulfat 220—230 
Starkes Sulfat 205—215 


alles pro Tonne fob e Hafen. Der 
Markt in den Vereinigten Staaten ist für Kraftstoff 
fester, und es werden 2.65 bis 2,85 Dollar für 100 lbs 
ex docks notiert. Die allgemeine Stimmung auf dem 
Markt außerhalb Schwedens dürfte dadurch gekenn- 
zeichnet sein, daß die Preise den Tiefstand erreicht 
und daß bei dem ersten Anzeichen einer gesteigerten 
Nachfrage, nachdem die Lagerbestände völlig ge- 
räumt sind, eine nach oben gerichtete Bewegung 
durchaus denkbar ist. 


MARKT-BERICHTE 


Oele und Fette, Leim usw. 


Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg, 
über den Monat April. 
 Oelmarkt: Im allgemeinen haben die 
Notierungen in der letzten Zeit keine nennens— 
werte Aenderung erfahren. Die Mitte des 
Monats eingetretene Abschwächung der Devisen- 
urse bewirkte einen Rückgang der Preise, der 
jedoch nur von kurzer Dauer war. Das Geschäft 
ewegte sich infolge der ungewissen politischen 
age und der außerordentlichen Schwankungen der 
evisen durchweg nur in engen Grenzen. Leinöl: 
1015 feste Stimmung des holländischen Marktes 
rte zum Abschluß größerer Kontrakte. Die Hal- 


tung des Leimmarktes in dem abgelaufenen 
Berichtsmonat war ruhig, die Preise zogen weiter an. 
Durch die in verschiedenen Teilen Norddeutschlands 
erfolgte Aussperrung und Streiks der Holzarbeiter 
stockte der Absatz in diesem Gebiet etwas. Die zur- 
zeit unübersichtliche politische Lage erschwert einen 
Ausblick über die weitere Entwicklung Jes Marktes. 
Die fortgesetzten Erhöhungen der Löhne, Frachten, 
Kohlenpreise usw. lassen einen baldigen Abbau der 
Preise leider nicht erwarten. Hinzu kommen die 
Befürchtungen, daß Frankreich zu neuen Sanktionen 
schreiten wird, falls die am 31. Mai fällig werdenden 
Reparationszahlungen nicht geleistet werden. 

Nachstehende Aufstellung gewährt ein un- 
gefähres Bild über die Entwicklung der Großhandels- 
preise: 


31. 3. 90. 4. 
Leif ⁵ ee 56.— 55.— 
Cocosölfettsäure ....osess... 48.— 45.— 
Cees, 8 e 57.— 53.— 
I«§; EEN 54.—/58.— 50.—/55.— 
e ha 40.— 44.— 
Terpentinöl amerik.. 103.— 93.— 
Lederleim Vũn 72.— 78.— 
Knochenleim dd 62.— 64.— 


Technische Chemikalien. 


Das Inlandsgeschäft wurde durch die 
Devisenschwankungen im allgemeinen nicht wesent- 
lich beeinflußt, da der Bedarf stark war. Besonders 
Alkalien blieben gesucht, wenn auch am Ende des 
Monats durch das Eintreffen größerer Partien Aetz- 
natron und Soda vom Ausland etwas reichlicheres 
Angebot vorlag. Für einzelne Artikel, wie für For- 
maldehyd, 30 Gew.-Proz. und 40 Vol.-Proz., sowie 
Chlorbarium krist. und Kristallmehl, lagen größere 
Kaufaufträge vor. 

Das Exportgeschäft ist im vergangenen 
Monat stark abgeschwächt. Bei kleinen Umsätzen 
hlieben sämtliche Artikel angeboten. Schuppen- 
naphthalin zog infolge schlechter Belieferung an. 
Die Unsicherheit der politischen Lage und somit 
auch der Devisen wirkt seit Zusammentritt der 
Genueser Konferenz lähmend auf das Geschäft. Die 
weitere Entwicklung des Marktes ist zurzeit schwer 
übersehbar. Verschiedene Artikel haben bereits 
trotz der Geldentwertung die Weltmarktpreise er- 
reicht oder schon überschritten. Die deutsche 
Industrie sollte an diesem für die weitere Gestaltung 
des deutschen Ausfuhrhandels wichtigen Faktor 
nicht achtlos vorübergehen. Auch unseren Außen- 
handelsstellen gilt dieser ernste Mahnruf. 

Die nachstehenden Notierungen vom 1. April 
1922 und vom 29. April 1922 mögen einen ungefähren 
Ueberblick über die Entwicklung des Marktes im 
April geben: 

Inland Export Inland Export 


1.4. 1922 29. 4. 1922 

M. M. M. M. 
Attzkili..aeenau ra .. q 30.— 40.— 28.— 37.50 
Aetznatron 35.— 37.25 31.— 29.— 
Bleimennige...... 2 . . 40.— 44.— 39.— 44.— 
Zingeee 8 40.— 52.— 37.ä— 51.— 
Chlorba rium 20.— 23.50 19.75 22.— 
Gee!!! se... — 14.75 7.20 13.50 
Chlor magnesium = 5.60 275 620 
Chromalaun grob krist.. 34.— 45.— 34.50 41.— 
Kalilauge 50° Bé ...... 13.78 — 1150 20. — 
Schwefelnatrium 60/2 % — 25.50 — 24.— 
Pottasche 96/8 0 28.50 41.— 27.50 39.— 


Soda calc. ........ ER — 13.50 — 14.— 


a et 
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Paraffin, Wachs, Talg. n, Japanwachs, Original-Marken, 
i Lagerbestände sind ergänzt. . . 120,—bisı25,—M. 
6. Mai 1922. Ceres in, weiß, handelsübliche 
Der Markt hatte in der ersten Wochenhälfte Beschaffenheit. 33.— » 


eine ruhige Haltung mit anziehenden Preisen. ng : 
Später traten die Verbraucher aus ihrer Zurück- übliche Beicnaiteanfit 
haltung heraus, da die Devisen keinen wesentlichen handelsübliche Beschaffenheit. . 34.50 


Ceresin, naturgelb, handels- 


sereoo 33, — „ 
Ozokerit-Ceres in, weiß, 


Rückschlag aufwiesen. Für den laufenden Bedarf Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 
wurde gekauft, und es notierte im Großhandel ver- handelsübliche Beschaffenheit. . 34, 50 „ 


zollte Ware ab Lager Köln: 


Stearin, prima weiß in Tafeln 65,.— „ 
Technischer Talg, Londoner 


Paraffin weiße Tafelware 50% 52 C. 28.— bis 29, 75 M. Auktion — Angebot 1652 Faß, 


Andere Grade entsprechend. 
Carnaubawachs fettgrau und 
courantgrau. Bestände bei gutem 
Absatz durch neue Zufuhren ver- 
Starkt 2,300 a A 
Carnaubawachs gebleicht, 
deutsche Veredlung 
Carnaubawachs Rückstände, 
deutsche Veredlung ........ 
Bienenwachs jenachHerkuntt, 
nach wie vor gesucht. 
Bienenwachs gebleicht, 
deutsche Veredlung 


Pariser Blau, wasserlöslich 
Metylviolett A. B. 
Vesuvin 230% 
ee 


Lederleim 
Knochenleim 


laufend abzugeben 


Wil. A. F. Gielew, Hamburg 36 


Gebrauchte 


oll- Trockeniilze 


in Rollen kauft und erbittet bemusterte 
Offerte mit Preis- und Quantumsangabe 


Salomo Kaufmann / Berlin C25 
Kaiserstraße 11/12 7 Tel.: Kgst. 1849 


tArbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasseriöslich von 


G.E.Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. d. Weser bei Casse! 
gegr. 1785 


CELLULOSE 


tschechisches Fabrikat 
liefertprompt 


Ludwig Kempinski 


BERLIN SW 47 
Telephon: Kurfürst 483 


Telegramm-Adresse: 
Paplerkempinski Rerlin. 


verkauft 363 Faß. Preise durch- 
schnittlich um io sh per Tonne 
abgeschwächt. 

Hammeltalg, prima weiße Ware, 


106,— „ 111,.— „ geringe Ware entsprechend... 58,— „ 
Rindertalg, prima hellfarbige 
49,.— „ 50, — „ Ware, geringere Ware ent- 
5 sprechend .. a ER . . 57.— „ 
‚50 „ 40, 50, er gegenwärtige Zoll beträgt für 
45.80 „ 49,5 Paraffin, Carnaubawachs und 
110.— „ 125.— ,, Bienenwachs 6,— M., für Japan- 


wachs 9,— M. per Kilogramm. 
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34,50 „ 
34,50 „ 
36,— „ 
36,— „ 


? L 


60,— 7 


58,50 „ 


Ludmar m. b H., Import- und Großhandel 


125,— „ 135, „ in- und ausländischer Wachse, Köln a. Rh. 


Bin AA Bi die für Dir din der Air dr Air Ar An An A A De Be he Me en An hr A A 


Zellstoff-Watte 


Alte Verbandstoffabrik A. G. sucht Verbindung mit leistungsfähigen 
Lieferanten für laufend große Abnahme. Möglichst sofortiger Liefe- 
rungsbeginn. Genaue Angebote unt. N. J. 885 an Rudolf Mosse, Nürnberg 


2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 V Ar 


Verbindung mit 


(ausreichende und beständige Wasserkraft muß 
vorhanden sein) gesucht zwecks Errichtung einer 


Papierfabrik. 


Papiermaschine und Kapital vorhanden. Angebote 
unter P. F. 9042 an die Exped. dies. Zeitschrift erb. 


22 Saen 


Gut erhaltene, 


Holzschleiferei 


mw * 


y ru vr —y T 


11 * 


viersäulige Spindelpress 


mit Schneckenbewegung und schnellem Rückgang, 
Einsatzhöhe 800 mm, Preßfläche 900x800 mm 
zu verkaufen. Angebote unter F. T. 3735 an 
Ala Haasenstein & Vogler, Frankfurt a. M. 


r 
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VERMISCHTES 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Alfeld (Leine). Hannover- 
sche Papierfabriken Alfeld-Gronau. 
Bericht über das Geschäftsjahr 
1921. In unserem letzten Bericht 
erwähnten wir bereits die im 
Frühjahr 1921 eingetretene Ab- 
schwächung des Geschäftsganges. 
Sie setzte sich im Sommer weiter 
fort, so daß wir unsere Betriebe 
nicht voll ausnutzen konnten. Im 
Herbst setzte der Bedarf dagegen 
wieder stark ein und hält auch 
heute noch an. Die außerordent- 
liche General versammlung unserer 
Gesellschaft . vom 22. November 
1921 hat die Erhöhung unseres 
Aktienkapitals von 4 200 000 M. 
um 7.800000 M. auf 12 000 000 NI. 


beschlossen. Die Erhöhung ist 


inzwischen durchgeführt. Durch 
das nach Abzug der Unkosten sich 
ergebende Aufgeld hat sich der 
Reserve fonds um 2 650 000 M. er- 
höht. Der Umfang unserer Unter- 


nehmungen hat im vergangenen 


Jahre durch den Erwerb des bis- 
her der Firma Papierfabrik 
Gröningen A. Woge G. m. b. H. 
gehörenden Werkes in Gröningen. 
Bezirk Magdeburg, das hauptsäch- 
lich holzfreie Schreibpapiere her- 
stellt, eine Erweiterung erfahren. 
Von unseren 4½ proz. Teilschuld- 
verschreibungen von 1886 haben 
wir 9000 M. zum 2. Januar 1922. 
von unseren 4 proz. Teilschuld- 
verschreibungen von 1904 18 000 
Mark zum 1. Juli 1922 ausgelost. 
Von früheren Auslosungen sind 
noch nicht zur Einlösung vor- 
gezeigt: aus 1920 Nr. 659 der Aus- 
gabe von 1904, aus 1921 Nr. 333 
der Ausgabe von 1886, Nr. 111 
und 172 der Ausgabe von 1904. 
Die Zugänge auf Anlagekonten 
betragen 642000 M., während wir 
388 000 M. zu Abschreibungen. ver- 
wendet haben, so daß unter Hin- 
zurechnung des Vortrages aus 
1920 in Höhe von 300 779, 17 NI. 
2 084 098,04 M. der Generalver- 
sammlung zur Verteilung zur Ver— 
fügung stehen. Wir schlagen vor. 
diesen Betrag wie folgt zu ver— 
wenden: 4 Proz. Dividende auf 
4200000 M. 168000 M.. 2 Proz. 
Dividende auf 7 800 000 M. 156 000 
Mark, 8 Proz. Tantime des Auf- 
sichtsrats 112 695.65 M., 16 Proz. 
Mehrdividende auf 4 200 000 M. 
672000 M., 8 Proz. Mehrdividende 
auf 7800000 M. 624000 M., Vor- 
trag für 1922 351 402.30 M.. zu- 
sammen 2 084 098,04 M. 


Cunnersdorf. Schlesische 
Cellulose- und Papierfabriken, 
Aktiengesellschaft. Zum Vor- 
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Wir suchen für eine in Brasilien neu zu errichtende 
hochmoderne Papierfabrik zur Erzeugung von Packpapieren 


| Papierfahriks- Direktor 


als technischen Leiter. 


Es kommen nur solche Hass in Frage, welche nachweislich 
über große Erfahrungen in der Herstellung dieser Papiere 
verfügen und bereits längere Zeit in dieser Stellung tätig 
waren, Herren, ohne Familie erhalten den Vorzug. Angebote 
unter P. F. 9038 an die Expedition dieses Blattes erbeten. 


| ERFAHRENER INGENIEUR 


für die Projekt-Abteilung von größerem Werke zum 
baldigen Eintritt gesucht. Derselbe muß reiche 
Kenntnisse und Erfahrungen in Bearbeitung 
von Neu- und Umbauten compl. Papier- 
und Cellulosefabrik-Anlagen besitzen. 
Ausführliche Bewerbungen mit 
Lebenslauf, Zeugnisabschriften 
und Bild unter P. F. 9040 an 
die Expedition dieser 
Zeitschrift erbeten. 


Wir suchen 
zum Eintritt am 1. Juli einen im Papiermaschinenbau 
erfahrenen 


selbständigen Konstrukteur 


Abgeschlossene Hochschulbildung erwünscht, je- 
doch nicht Bedingung. Dienstwohnung vorhanden 


„ F. M. BANNING & SEYBOLD 
Maschinenbauges. m. b. H. & (o., 
DUREN 


„ doppelarmig, weni 


g 
5 billig verkäuflich 
Friedemann, Berlin $, Farstenstr. 9 
Telephon: Amt Moritzplatz 1068 
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und 


çW IRIS 
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WÄRMEWIRTSCHAF 


werden gekuppelt durch 


AEG-DAMPFTURBINEN 


1 | 
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Paraffin, Ceresin, Stearin, 
Japan:, Carnauba- u. Bienen- 


wachs sowie techn. Talg 
liefert 


Ia Kaolin 
China Clay 


sehr feffig, In höchster Welße 
und teinster Schlämmung, sowie 


Blanc fize, Annaline, Brillantweiß, Rohton 


hat laufend abzugeben 
Albert Liebing, Leipzig 
Nordplatz i. 


Telegr.-Adr.: "Rohstoft” Fernsprecher 2190 


Ludmar m.b.H., Köln a.Rh.52 


Agriıppfinahaus 


Direkter Import 
aus den Ursprungsländern 
Tel.-Adr.: Ludmar Fernspr. A 4442, A 4642 
u — 
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Casein 


N N 
2 7 alle Arten 
ı Knotenkangzylinder | 1 
N mit gefrästen Schlitzen, in erstklassiger Ausführung ! A 
N Billigste Preise — Kurze Lieferzeit ä N Schuncke & Co. 
Curt Ebert, Dortmund za, | Chemische Fabrik, Hamburg 19 
A 
C ⁵ĩ˙ÄÜ6ͤĩ]ù a 
Vereinigte F brik 72 
Yacnic Treibriemen- , Düren 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ für die gesamte Papierindustrie: Hauptantriebsriemen 
und Dynamoriemen, Conusriemen, la Kernledertreibriemen sowie alle Arten von Textilriemen 
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standsmitglied ist der Direktor 
Hans Roth in Cunversdorf be- 
stellt. Direktor Richard Curdes 
in Cunnersdorf hat sein Amt als 
Vorstandsmitglied niedergelegt. 


Dresden. Dem Geschäftsbe- 
richt für das Geschäftsjahr 1921 
der Mimosa, Aktiengesellschaft, 
Fabrik photographischer Papiere. 
entnehmen wir: Die rege Nach- 
frage nach den Erzeugnissen der 
Firma, die bis jetzt anhielt. sowie 
das von ihr durch Verschmelzung 
mit der Neuen Photographischen 
Gesellschaft A.-G. in Berlin über- 
nommene Geschäft dieser Gesell- 
schaft hat gutes Geschäft ermög- 
licht. Die Bilanz weist einschließ- 
lich des Gewinn- Vortrages aus dem 
Vorjahr einen Gewinn von 4552000 
Mark aus. Wir schlagen vor, 
diesen Betrag in folgender Weise 
zu verwenden: Abschreibungen 
238 907 M., Zuweisung zum 
Spezialreservefonds 450000 M., 
zum Dispositions fonds 150 000 M. 
zum Delkredere-Konto 281 656 M., 
an Einzahlungskonto für neue 
Aktien 700000 M., 7 v. H. Divi- 
dende auf 500000 M. Vorzugs- 
aktien 35000 M., 24 v. H. Divi- 
dende auf 6500000 M. Stamm- 
aktien 1 560 000 M., 24 v. H. Divi- 
dende auf 500000 M. in Stamm- 
aktien umgewandelte Vorzugs- 
aktien 120 000 M., Gratifikationen 
an Arbeiter und Beamte 250 000 
Mark, Zuweisung an Beamten- 
Pensionskasse 100000 M., an Ar- 
beiter-Rentenkasse 190 000 M., Auf- 
wendung für allgemeine Wohl- 
fahrtszwecke 100000 M., Auf- 
sichtsratstantiemſe 268333 M. 
Vortrag auf neue Rechnung 
108 502 M. Der Generalversamm- 
lung soll eine weitere Erhöhung 
des Kapitals durch Ausgabe von 
nom. 3 000 000 M. neuer Stamm- 
aktien vorgeschlagen werden. 
Hierbei soll das obenerwähnte 
Aktieneinzahlungskonto Verwen- 
dung finden. Das neue Geschäfts- 
jahr weist sehr guten Absatz auf. 


Düsseldorf. Jagenberg-Werke 
Akt.-Ges. In der am 29. April 
stattgefundenen Aufsichtsrats- 
sitzung und der nachfolgenden 
außerordentlichen Generalver- 
sammlung, in welcher das gesamte 
Aktienkapital vertreten war, 
wurde eine Kapitalserhöhung um 
10 Mill. M. beschlossen. Das 
Kapital erhöht sich von 5 Mill. M. 
auf 15 Mill. M., die Aktien wur- 
den von dem Bankhause C. G. 
Trinkaus, Düssel dorf, übernom- 
men. Dieselben werden im Ver- 
hältnis 1:2 zu 100 Proz. aus- 
gegeben, zuzüglich 10 Proz. für 
entstehende Kosten. Herr Kom- 
merzienrat Dr. Leo Gottstein ist 
durch den Tod aus dem Auf— 
sichtsrat ausgeschieden, Herr 
Fabrikbesitzer Fritz Bagel, 
Düsseldorf, wurde neu in den- 
selben gewählt. Ueber die Aus- 


Gesucht 


beratender 
Ingenieur 


zur Beschaffung des Materials und der 
Einrichtungen zur Massenherstellung 
(etwa 10000 pro Tag) von aufsauge- 
fähigen Körperchen in Fingerhutgröße. 
Angebote mit Honoraranspruch unter 
P. F. 9034 an die Exped. d. Bl. erbeten 
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Bevorzugte Ses ese 

ugte Stellungen 

1 finden Sie durch Ankündigung in unserem, in allen maßgebenden 
l Fachkreisen bestens eingeführten Blatte. | 


BERLIN S. 42 | „DER PAPIER-FABRIKANT“ 
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Papier-,Cellulose-, 


oder Holzstoffabrik |! 
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Gefi. Angebote unter J. V. 4700 an Rudolf Mosse, 
Berlin SW 19. 


4, 
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Chr. Heinrich Thomas. Lengenfeld i.v ogil. 
Filzfuchfabrik HARZLEIM 
1834 3 5 
fiehlt alle Filze FVV 
für Papier-, appen-, Holz- und Strohstoff- Bor z Behrens, Resten ale 
sowie Cellulose- Fabriken in wirklich vorzüglicher Ausführung 


BAUMWOLLWALZEN — 
Sie Ihre Anfrage bei Bedarf von 
Pflanzenleim 
a Kaltleim =m 
auch an Mechler & Co. G. m. b. H. 

eim / Industriehalen 


Keen N 
KUTTES 


` liefert lauf. aus direkt. Importen 
ab Lager Hamburg u Transito in 
jed.gewünscht.Mengeu.Packung 


H. v. pels 4 Wolff, Rambarg 36 D 


Telegramme:Wolffpelspo t, Hambur 
Fernspiecher: Vulkan 8577, Elbe 7 


rm HEIM 


OFFENBACH A MAIN 


Fichte- und 


Kiefer- 
Geie nE e ie 
nst 
Petzold è Haring ente 
„e 


Türen, Tote. Uberlichte. 


N Zimmermann 
FensterwerkK 


Bautzen. 


SCHWEFELKIESE. 


Blockschwefel. 


Gemahlener Schwefel. 


f. alle vorkommen- 


METALLGESELLSGHAFT 


FRANKFURT A. M. 


Telegramm-Adresse: Montan Telefon: Hansa 7300—7315 Lindemann & Schnitzler 


Düsseldorf 11]. 
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Hermann Pflanz 


Remscheid-B 


sichten des laufenden Geschäfts- 
jahres hat sich der Vorstand 
günstig ausgesprochen; die vor- 
liegenden Aufträge gewähren fur 
längere Zeit Beschäftigung, wenn 
auch die fortgesetzt steigende 
‘ Teuerung das Verhältnis der Her- 
stellung zum Verkaufspreise recht 
schwierig gestaltet. 


Neuß. „Neuber Papier- und 
Pergamentpapier- Fabrik, Aktien- 
gesellschaft“ in Neuß. Die durch 
Beschluß der General versammlung 
vom 5. Oktober 1921 beschlossene 
Erhöhung des Grundkapitals um 
500 000 M. auf I 000000 M. ist er- 
folgt. Die neuen, auf den Namen 
lautenden Aktien von je eintau— 
send Mark sollen zum Nennwerte 
ausgegeben werden. 

Regensburg. Die in Magde- 
burg abgehaltene Generalver- 
sammlung der Zellstoffwerke 
Regensburg A.-G., in der mit 
19,4 Mill. M. fast das gesamte 
Aktienkapital vertreten war, mußte 
infolge eines Formfehlers die Be- 
schlußfassung über die Regularien 
von der Tagesordnung absetzen. 
Die Kapitalsverdoppelung auf 
40 Mill. M. wurde genehmigt. 
Die ab 1. Januar 1922 dividende- 
berechtigten Aktien werden von 
dem Bankhause Zuckschwerdt & 
Beuchel in Magdeburg zu 113 
Prozent übernommen mit der Ver— 
pflichtung, 10 Mill. M. den Aktio- 
nären 2:1 zu 115 Proz. anzu- 
bieten. 2775 000 M. sollen den be- 
freundeten Holzhandelsfirmen zu 
150 Proz. überlassen werden, die 
sich dafür verpflichten, der Ge— 
sellschaft den notwendigen Holz- 
bedarf bis 30. Juni 1925 sicher- 
zustellen. 5 Mill. M. dienen zu 
Grundstückserwerb und 4er Rest 
von 2225000 M. soll durch frei- 
händigen Verkauf innerhalb drci 
Monaten durch die übernehmende 
Bankfirma bestmöglich im Inter- 
esse der Gesellschaft verwertet 
werden. Nach Mitteilung der 
Verwaltung konnte infolge der 
Schwierigkeiten auf dem Bau- 
markte sowie wegen Straks die 
Fertigstellung 4er Fabrik noch 
nicht erfolgen. Man hoffe, den 
regelmäßigen Betrieb für die Her- 
stellung von Naßzellstoff in 
nächster Zeit aufnehmen zu 
können. Trockenzellstoff könne 
erst einige Wochen später ge- 
liefert werden. 


Remscheid. Dem finnischen 
Vizekonsul in Köln Herrn 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 
u. EISENGIESSEREI F&A.THEUSER 
HIRSCHBERG. SCHLESIEN 


Transport- 
Anlagen. 


für Stück und Massengüter 


ZBekohlungs- 
Entaschunss-, Silo- und 
Speicher-Anlagen 


Becherwerke, Bandförderer, Schüttel- 
rinnen, Kratzer, Schnecken, Spiralen, 


Ketten, Becher, Schneckenböden 


Kreisel-Wipper 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


Eisen- Kon- 
struktionen 


Blech- 
Arbeiten 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


lletert in bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12146 und 11000, für Fernverkehr Nr, 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
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VereininteMetalltuch Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr, 1870 = Reutlingen (Württ.) 


Maschinen-Sieb 


Walter Friedrich Klingeinberg, 
Mitinhaber der Firma W. Ferd. 
Klingelnberg Söhne, Maschinen- 
messerfabrik, Remscheid, ist 
namens jes Reiches das Exequa- 
tur erteilt worden. 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


der Zellstoffabrik Waldhof ge- 
Vortrag bei 0,36 (0,43) Mill. M. 
Mark (188 171) zum Vortrag be- 
Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
1,38 (1.13) Mill. M. Wertpapiere 


eb (Allgäu). Simonius- F a a 2 | 

sche Cellulosefabriken A.-G., Wan- Au 

11110 FERD. JAGENBERG, REMSCHEID. 

hörige Gesellschaft, die im Juni 

1921 ihr Kapital auf 6 Mill. M. 

verdoppelte, weist 13,57 Mill. M. 

Ueberschuß an „Waren und Zin- 

sen“ nur in einem Posten aus. Es 

ergibt sich einschl. 0,19 Mill M. 

Abschreibungen ein Reingewinn ; 

von 203 Mill M. (i. V. nach | in allen Korngrößen | 

Deckung von 089 Mill, M. ein 2 

Ueberschu8 von 079 Mill), wor- Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 

aus die Dividende von 20 au 

30 Pros. erhöht wird‘ 104708 M. | G. m. h. M., Eisterwerda, Prov. Sachsen 

der Reserve zufließen und 121 682 | ——— nn nn nn 

stimmt sind. Die Bilanz verzeich- 7 b 

i ee e Mill MA Kredi Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 
i its i ; 

V 35 Industrie. vereidigter Sachverständiger 

nicht bezifferten Bankguthaben. Untersuchungen en Begutachtungen m Verfahren 

9,93 (10,76) Mill. M. Vorräte und 

und Beteiligungen. Das Aval- 

konto erscheint mit 3,12 Mill. M. 

Die Kapitalreserve enthält nun- 

mehr 600000 M. gleich 10 Proz. 

des erhöhten Aktienkapitals. 

(G.-V. 26. April.) 


„a KLEINE æ 


een Se! 
55 e an Filmaj afin 


genommen werden. Dieser monu- N na r 
mentale Eisenbetonbau stellt eine | e eilerei 


neue be leutsame Errungenschaft 
für die gesamte Technik dar und dur: 7 
E 55 land 

In der Zellstoffabrik wird das el N at 


ist der erste in seiner Art in ganz 
Europa. Wie der Name schon 

geschälte und in feine Scheiben 75/0f6n295 * , TeleorAdr Rodhl 
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sagt, dient er der Erzeugung von 
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Grosse Kohlen-Ersparnis 


erzielen Sie mil 


Eckardt's 


' Rauchgasprüfer 


HN, e WM J.C Eckardt. 


TETEN HE Stuttgart - Cannstatt. 
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bester Ersatz für Kaolin 


Bipswerke Wiegersdorf-Jifeld 
Bernhard Kaselitz, Wiegersdorf am Harz 


III 


Internationale Gesellschaft 
für Trockenanlagen G. m. b. H. 
Stuttgart I, Wolframsir. 14 
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Pappentrockner 
= D. R. P, 
4 ir und Auskünfte unverbindlich 


ann denen 
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se REN Papier 5 dusfrie 


in unübertroffener Qualifäf 


August Gauerf 
usseldorf 5% 


Is Referenzen — 30 jähr Spexialıtaf 


Annen ... 
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CELLULOSE! 


IHOLZSTOFF| 
| Kaolin+Filze | 
Siebe 


PUSZET & SCHULZ 


BERLIN W 15 | 

Telegr.-Adr. : Puschulz Berlin 

Fernspr.: Styl. 13955 u. 9156 
E ERBE BED ͤ Buzz Dia Tasse SER Ges 


Karl Grimm 
Neusorg Im Fichtelgeb. 
— ... 


* 


jeglicher Art 
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T FASRIKSCHORNSTENE 


UBAU e REFARATUR 
| re eee 


E 2 2000Ausführungen um In aAüslande 


I ER A Te AR AR. DE A ER 
Baumwoll-Dockelrlomon, 
Para-Gummllösung, 
Troibriemen-Fett u. achs, 


fabriziert als Spezialität 
Hermann Bragard 
er. KOIN a. RR. ar. 


Luxemburger Straße 40 
DAAAA AA A EVY 


Eisenbahn- 
Feldbahn-Material 
stillgelegte Fabriken 
und Maschinen 


auch zum Selbstabbruch 
gesucht 


| R. Fischer, Eisengroßhdig. 


Breslau 8 / Tel Ring 1269 
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ohrleilunge 


für jede 
Belriebsdruck 
liefern 


Babcock-HNerke 
Oberhausen-Rhl 


gehackte Holz in etwa 7 Meter 
hohen stehenden und mit säure- 
beständigen Steinen ausgemauer— 
ten Kochkesseln mit Dampf von 
etwa 7 Atmosphären Druck und 
der im Laugenturm erzeugten 
Calciumbisulfitlauge 10 bis 20 
Stunden je nach der Qualität ge— 
kocht. Dabei werden die im Holz 
enthaltenen Stoffe, wie Harz, 
Lignin u. a, von der heißen Lauge 
herausgelöst, so daß nur noch die 
reine Holzfaser — der Zellstoff 
— zurückbleibt. Diese Fasern, 
die in Klumpen zusammenhängen 
und noch unaufgelöste Aststücke 
sowie Sand enthalten, werden in 
besonderen Maschinen aufge- 
schlagen und von diesen Verun- 
reinigungen befreit. Der so er- 
haltene gelbliche Zellstoffbrei 
wird nun in sog. Bleichholländer 
gefüllt und mit der Chlorkalk- 
lösung gebleicht. Nach gründ- 
lichem Auswaschen fließt er 
auf besondere Entwässerungs- 
maschinen. Diese bestehen aus 
zwei Hauptteilen: der Naß- und 
der Trockenpartie. Auf der erste- 
ren fließt der Zellstoffbrei auf ein 
endloses Metallsieb; das Wasser 
tropft teils von selbst ab, teils 
wird es abgesaugt. Hierbei ver- 
filzen die Fasern zu einem end- 
losen Band, ‘das dann durch 
mehrere Pressen geführt wird. 
wobei ein Teil des Wassers her- 
ausgepreßt wird. Der Rest des 
Wassers, und das sind noch etwa 
60 Proz. des Gewichtes, wird auf 
der Trockenpartie verdampft. Zu 
diesem Zweck wird das endlose 
Zellstoffband über viele rotierende 
und mit Dampf geheizte Trocken- 
zylinder geleitet, an deren Ende 
es durch eine Schneide vorrichtung 
in einzelne Pappenbogen zer— 
schnitten wird. So oder in Rollen— 
form wird der Zellstoff als Roh- 
stoff in die Papierfabriken ver— 
sandt. 

Die Herstellung der zur oben 
erwähnten Zellstoffabrikation be— 
nötigten Calciumbisulfitlauge ist 
wieder cin in sich geschlossener 
Fabrikationszweig. Das Rohpro- 
dukt ist hier Schwefelkies oder 
Pyrit. Dieser findet sich nur in 


Ritters 
Schmierpressen, 


sind die 
A besten 
und im Betriebe die „ 


billigsten 
. RITTER 


Maschinenfabrik,Altona(Elbe) 
Gegründet 1848 


SSA 
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Sëmtliche 


S — 


für die Papierfabrikation wie 
Walzen-Überzüge, Deckelriemen, Siebleder 
ferner 
Schläuche, Riemen, Dichtungsmaterfal, Stopfbüchsen- 
packungen, Hochdruckplatte „Eskolit“ von unübertroffener 


Zuverlässigkeit 
liefert vorteilhaft auf Grund langjähriger fachmännischer Erfahrungen 


Heinrich Steinbrink,Köln-Dellbrück n. Lame Nba. 


für alle für 
Zwecke der Wasser 
Industrie Stoffwässer 
Abwässer 


Kolben um und Kreisel 
Pegielllaf upan m gampen, 


NossenerMaschinenfabrik G. n. B. B. 


vorm. L. Köhler, Nossen 51. Sa. 


— 
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Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 
Kaufmännisches für Papiermacher. M, 45,— 
Schwalbe, Dr. Cari: „Die chemische Untersuchung 
pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40,— 


Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120,— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 15,— 


Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Heinke-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60. 


Wandrowski: „Wasserdichtmachen v. Papier“. 10, 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 

Kraftanlagen“. Geb. M. 9, — 
Schubert, M.: „Papierverarbeitung“, Bd. 2. M. 18,.— 
Heß: „Praxis der Pappen verarbeitung“. Geb. M. 70. 


Neuerscheinungen. 
Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42,.— 


Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 
in der Papier- Industrie“. M. 15.— 
Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. M. 37,50 
Bersch, Dr. Jos.: „Chem.-techn. Lexikon“. M. 120, 
Herzberg, W.: „Papierprüfung“. Geb. M. 125,— 
Haug, Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 
Getreidestroh“. Geb. M. 50. — 
Remmler. Dr. H.: „Herstellung aus Sulfitlauge“. 
Geb. M. 50.— 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 50,— 
Erfurt, Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 150, — 
Schule, W.: „Theorie der Heißlufttrockner“. M. 47,50 
Winkler- Karstens: „Papieruntersuchung“. M. 24.— 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 


Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 85,— 
Rehn. Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
Halb- und Ganzzeug“. Geb. M. 9.— 


Beadle. Cl. u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 
Frank: „Theorie und Praxis des Mahlens“. M. 15, — 


Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 


ı. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie Papier-Handelsgebräuche, geb. 20 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 60 M. 3. Terms 
pour Papiers et Cartons, geb. 60 M. 4. Handels- 
bezeichnungen für Papier und Pappe, geb. 60 M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 
Formate, geb. 30 M. 7. vewichts-Umrechnungstafel 
mit Telegraphenschlüssel, geb. 30 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier-Code, geb. 
200 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 
Tafeln, geb. 20 M 


Jeder Satz, jedes Wort, jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben. 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 
schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 
nutzt wird, so gebietet der eigene Nutzen dessen An- 
schaffung. 


Sämtliche Bücher sind zu beziehen durch 


OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b. H. Berlin S 42 


Abteilung Sortiment 
(Verlag „Der Papier-Fabrikant‘“) 


asein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Àdr.: Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 542 u. 5222 


APPARATE 


für Papier- und 
Holzstoff-Fabriken 


R 


Sturzkocher, Holzkocher, 

Kugelkocher, Rührwerke, 

Behälter, Vakuumapp. 
usw, 


Rohrleitungen 
Dampfkessel 


GEBRUDER WEISSBACH 
HAUPTWERK CHEMNITZ rn 4 8 FLOHA i. S. 
Fanm S42 1 543 80 A Abi. Carl — & Cis 


Maschinenfabrik Erla J. Erze, 


liefert schnell und preiswert in solidester Ausführung 


Hoilzschleifapparate 


für hydraul. Druck, Friktionsanpressung 
selbsttätige Oewichtsaufhebung 


Holzstoff- undPappen-: 
: Entwässerungsmaschinen 


Siebzylinder 


in solidester Ausführung 
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PERSONEN-UND 
LASTKRAFTWAGEN 
MOTORPFLÜUGE 


Westfalen, Schweden, Spanien 
und Amerika. Die Steine werden 
in einer Kiesbrechmaschine mit 
anschließender Gesteinsmühle zu 


feinem Sand gemahlen und dieser 


uutomatisch von oben in etwa 
5 Meter hohe, mit sich drehenden 
Rührarmen versehene Etagenöfen 
gefüllt. Oben angewärmt, fällt 
der Kiesstaub, durch die Rühr- 
arme gefördert, von Stock zu 
Stock herunter, wobei der in ihm 
enthaltene Schwefel mit dem hin- 
zutretenden Luftsauerstoff zu 
Schwefligsäuregas verbrennt. Die 
abfallende Asche enthält noch 
wertvolle Zink- u. a. Salze und 
wandert zur weiteren Ausbeutung 
in die Metallhüttenwerke. 

Das Schwefligsäuregas, das 
einen unangenehmen stechenden 
Geruch hat, wird durch Ent- 
staubungskammern, Wasch- und 
Kühlanlagen geleitet und dann 
mit einem Ventilator von unten 
in den neuen großen Laugenturm 
gepreßt. Dieser ist auf einen 
Felsen gebaut und besteht aus 
vier etwa 2,5 Meter weiten Eisen- 
betonröhren, Zwei dieser Röhren 
dienen dem Betrieb, eine der Re- 
serve für unvorhergesehene Stö- 
rungen; sie sind mit säurebestän- 
digen Steinen ausgekleidet und 
mit Kalksteinen gefüllt. Die vierte 
enthält einen Aufzug zum Koch- 
befördern der Kalksteine. Auf 
dem Turm befindet sich ein 
Wasserbehälter, aus dem ständig 
eine bestimmte Menge Wasser in 
die drei Röhren herabtropft. Da- 
bei bildet sich die Calciumbisulfit- 
lauge, eine chemische Verbindung 
zwischen dem Schwefligsäurcgas, 
den Kalksteinen und dem Wasser. 
Die Lauge fließt unten vom Turm 
in Vorratsbehälter, in denen sie 
durch die vom Kocher abblasen- 
den Gase, die sonst verloren 
gingen, noch verstärkt wird. Aus 
den Vorratsbehältern wird sie je 
nach Bedarf in die Zellstoffkocher 
gepumpt, um hier den eingangs 
erwähnten Zweck zu erfüllen. 

Der neue Turm hat gegenüber 
dem alten System den Vorteil, 
daß hier in zwei Betonröhren das- 
selbe geleistet wird, was vorher 
nur mit einer Menge enger Holz- 
schläuche möglich war. Währen! 


UNERREICHT IN 
AUSFÜHRUNG, LEISTUNG 
KONSTRUKTION 


guy ͤ— pmsıceCÖ’SsS'tÄÄOÖPÖO ee ——;; nn, 
STOEWER-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT vo GEBRUDER STOEWER-STETTIN 


Eigene Verkaufstfiliaien in Berlin, Hamburg und Stettin 
Vertretungen an fast allen größeren Piätzen des In- und Auslandes 


Hagen & Co. 


Heft 19, 1922 


Hamburg „ Lübeck „ Antwerpen LER: 


Fabrik: Hamburg, Kl. Grasbrook. Gegr. 1853 


A efte 7 Natur- Vaseline 
Heisswalzenfette Bohröle 
Rüböl-Ersatz 
Bohrcreme 
Paraffin 
Zeresin Stearin Holzteer 
Vaseline Wagenfett 


e Liefe 
u.s 


Harzöl ‚ alle Arten Wachse 


ranten der bedeutendsten Werke, der größten in- und aus!äönd. re 
sowie. der Reichs-Marine, vieler Preuß.Stastseisenbahn-Verwaltung. 


Mineral-Maschinen- u. Zylinder-Oele 


. aa — 


= 


. 


Heſt 19, 1922 DER PAPIER- FABRIK ANT 649 


Karl Erdmann 
Elberfeld 
Schließfach 19 
Fernruf Nr. 5235 
Tel,-Adr.: Tellelosefd MNR 


Drahtseile 


alle Zwecke fabrlzlert und liefert billigst 
A. W.Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. 8. 


Siehtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nr. 708230 

seit vielen Jahren bestens be- 
währt, besser u. doch billiger als 
Qummi. — Verlangen Sie be- 
musterte Offerte u. Referenzen 
vomalleinigen Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz l. $. 


| 1 AOOODOOHGDOODOONCOBDOOONACOCOOCOCLOCADOOODOOOONCOPCOOVOBOCAPAOOPDODDDANCEICOOOACOODODDOSOPODOADOCDOOUONOOOPCOVOSPOLPOLOOCCOOOOOOPODIOPOCON2O 5 


PACKRAHMEN! 


Packlatten / Holzspunden : 
mit und ohne Loo : 
liefern rasch und zu billigsten Preisen £ 


Ludwig u. Karl Arzt 


Hoizwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 


0 0686 860700806 997% 76706“ 166 IU 8096. 90 866660 17667776 umn 
* 


Kernleder-Treibriemen 


j Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität Tel. 4523 
F. EDUARD GEIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 13/15 


— —— — — 
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Ausbohren 
von Damptzylindern 


Motoren- und Pumpensylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 


ohne Demontage der Maschinen 


Reiben 1. Nolkenriage aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/88 Fernspr. Ring 9421 


— — — —— 


mpen-, Papier- u. Pappenabfälle 


liefert in bester Sortierung ladungsweise 


Alfred Hähner, Chemnitz, Färberstraße 3 


Telephon: Nummer 9068 » Telegramm-Adresse: Eisenhähner 


Papierwalzen 

Anfeuchtapparate 
Walzengravierungen 

Gaufriermaschinen 


JOSEPH ECK 
& SOHNE 


Düsseldorf 


Spezial-Kalander für 
Pergamynsatinage u. Präge 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


A kti en-Geselischaf / Alfeld (Leine) 


Sondererzeugnis der Abteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preis we rt un d s c hn e || 
Zug verschiedene Laugen liefer— 


ten, fließt diese vom neuen Turm 8 


5 leichmäß; Be. 
naffenheit ab. Schließlich N Abwass er- 
beim alten System ständige kost- Klärkasten 


spielige Reparaturen nötig, die 
bei der neuen Bauart infolge der 
soliden Konstruktion auf Jahre 
hinaus vermieden sind. Die Oysiem. Mann 
Deutsches Reichspafen. 
Patente in den meisten Kultur-Staaten angemeldet: 
fúr Papier,- Pappen; Zellstoii,- Holz- 


mannigfachen Nachteile des alten 
stoif-Fabriken,Aufbereifungs -Anlagen 


Turmsystems haben viele Zell- 
stoffabriken abgeschreckt, so daß 

Färbereien, Brauereien, Chemische 
Fabriken US 


sie zu einem anderen Verfahren 
für die T.augenherstellung über- 
gegangen sind. Die Aschaffen— 
Einfache, offene Bauarf. 
Nur sichtbare Flächen. 
Klares Abwasser. 


burger Zellstoff- und Papierfabri- 
kations-A.-G. hat sich, der un- 

Rückgewinnung aller im Abwasser enthaltenen, 
festen Bestandteile nicht nur der Fasern. 


zweifelhaften Vorteile des Turm- 
In der Praxis vorzüglich bewährt. 


letztere je nach Wasserzufluß. 
Temperatur, Gasmenge, Be- 
schaffenheit der Kalksteine und 


systems bewußt, von dem einmal 
beschrittenen Pfade nicht ab- 
bringen lassen. Sie hat im Ver- 
ein mit zwei bedeutenden lirınen, 
die jetzt mehrere Patente auf das 
System und die Konstruktion des 
neuen Turmes besitzen. so lange 
an der Vervollkommnung des 
Systems gearbeitet, bis jetzt der 
prachtvolle Turmbau. wenigstens 
äußerlich, vollendet ist. 


Nach seiner Inbetriebnahme 
werden die alten Holztürme, die 
den neuen Turm einstweilen noch 
verdecken. abgerissen, so daß der 
technische Riese von der Stadt 
aus gut sichtbar sein wird. Der 
neue Laugenturm zeigt, mit wie 
einfachen Mitteln ein Industrie- 
bau — und andere große Bauten 
wird sich Deutschland in den 
nächsten Jahrzehnten kaum leisten 
können — in ein gefälliges archi- 


Hans Reiserfe & Feld aVorsfman 
Komon on G. m. b. H. 
Maschinenfabrik 


Köln-Braumsfeld Bendorf aRh. 


Vertretung f.einige Bezirke an fachkundige Herren noch zu vergeben. 


tektonisches Kleid gebracht wer- 
den kann. Er dient Aschaffen- 
burg zum Schmuck und ist für 
alle Zeit und weit über Deutsch- 
lands Grenzen hinaus ein Wahr- 
zeichen deutscher Technik und 
deutscher Arbeit. („Münchener 
Neueste Nachrichten.“) 


Dampferabfahrten von Stettin 
nach: Malmö, Gothenburg. 
Kristiansand, Stavanger, Ber- 
gen / N.: Dampfer „Urd“, etwa 
15. 8. — Stockholm: Dampfer 


KLEIN - WALZEN 


aus gezog. Aluminiumrohr D. R. G. NM. 


%* 


Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, Papier- 
leit- und andere Walzen 
1 


Große Vorteile siehe Artikel im 


Wochenblatt f. á Heft 3, 1922 


N er Maschinenbauwerkstătte Niefern 


G. m. b. H., Mefern Baden 
Dieselben Walzen in Jedem bellebigen anderen Materlal, Durchmesser und Länge: 


. eee 
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aus hartem Oyarzit-Sandstein, bestem sächsischen Granit 
und bewährtester Basaltlava, ebenso Holländerwalzen 
and Orundwerke aus zweckentsprechender Basaltlava 


Pirnaer Schleifsteinwerke G. mm. b. H., Pirna i. Sa. 


Q W.FITZNER 


G. M. B. N., Wassorgasschweilßwerk, Dampikessellabrik und mechanische Werkstätten. 


Bellulosekocher, ganz geschweißt oder genietet, in leder gewünschten Ausführung. — Dampfkessel aller Syst, 
Neuester Garbe-Stellrohrkessel D. R. P. — Fitzuer-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Glieder-Wasser- 
rohrkessel D. R. P. — Flachrohr-Dampiüberhltzer D. R. P. — Wasserreinigungsanlagen. — Rauchgasvorwärmer. 


Geschweißte RÖHREN für alle Zwecke, in jeder Länge und Jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKROHRLEITUNGEN, Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


== SPEZIALITÄT: Geschweißte Eisenblechar bellen. 
Kl. Preuß, gold. Staatsmedaille, 


5, 
Ata. 


2 JOH. URBANERK = CO., Frankfurf a. Ni. 


DIAMANTWERKZEUGFABRIK. 


Gegründet 1879. 


Abdrehdiamanten mif angeschliffener Schneidkanfe zum Abdrehen von 
Callanderwalzen. Nachschleifen sachgemäss, schnell und billig. 


Erwiesen bei ça. 450 Papier- und Zellulosefabriken. Projektierung von Pappen-Trockenanlagen 


Georg OP  Lifungstehn. Biro < Saalfeld a. $. 
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„Hela“, etwa 15. 5.; Dampfer 
„Alexandra“, etwa 17. 5. — Kopen- 


hagen, Arendal, Kristiansand-S., 
Egersund, Stavanger, Haugesund, 
Bergen/N., Aalesund, Kristians- 
sund-N., Drontheim: Dampfer 
„Trondhjem“, Ende dieses Mo- 
nats. — Reval: Dampfer „Eddi“, 
etwa 20. 5 — Wiborg: Dampfer 


„Siegfried“, etwa 27. 5. — Abo: 


Dampfer „Renata“, etwa 27. 5. — 
Rotterdam: Dampfer „Luna“, 
etwa 15. 5 — Hull: ein Dampfer 
Mitte Mai. — Liverpool, Swansea: 
mit Umladung über Kopenhagen. 
— Malaga, Valencia, Barcelona, 
Genua, Livorno, Neapel, Catania, 
Messina, Palermo, evtl. auch Ali- 
cante, Almeria, Cartagena und 
Tarragona: Dampfer „Messina“, 
etwa 20. 5. — Nord-Afrika, 
Griechenland, Syrien und Alexan- 
drien direkt: Dampfer „Goten— 
hof“, etwa 20. 5. — Häfen des 
Schwarzen Meeres: Dampfer 
„Bosporus“, etwa 25. 5. — 
Amerika und überhaupt Ueber— 
see mit Umladung in Hamburg 
oder anderen Seehäfen in Durch— 
fracht. — Ferner nach Häfen 
Spaniens, des Mittelländischen 
und Schwarzen Meeres sowie der 
Levante auf Durchgangskonnosse- 
ment, soweit angelaufen, mit Um- 
ladung über Hamburg. — Aende- 
rungen vorbehalten. — (Mitgeteilt 
vom Spediteur-Verein Herrmann 
und Theilnehmer, Stettin.) 


— —— 
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Alle hier besprochenen Werke sind zu den bei- 

gefügten Preisen zuzüglich 10% Teuerungs- 

zuschlag zu beziehen durch Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment 
Berlin S. 42, Oranienstrasse 140/42 


— 


Neuerscheinungen, betr. ‚das 
Aktienwesen. Wie uns das Bank- 
haus E. Calmann, Hannover, mit- 
teilt, hat es zwei wichtige Merk- 
blätter veröffentlicht. Das erste 
enthält eine Zusammenstellung 
der Aktiengesellschaften, die seit 
der Vorkriegszeit keine Kapitals- 
erhöhung vorgenommen haben, 
während das zweite über sämt— 
liche bis jetzt beantragten bzw. 
beschlossenen Kapitalserhöhungen 
von Aktiengesellschaften nebst 
Dividendenberechtigung und Be- 
zugsrechten usw. genauen Auf- 
schluß gibt. eide Zusammen- 
stellungen gehen Interessenten auf 
Wunsch kostenlos zu. 


Bruno Lampel 


Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun (Nußbeize) 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Verantwortlich für den technischen Teil: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geheimer und Oberfeglerungsrat I ‚Chem, 
Nettel, Berlin und Regierungsrat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam; für den wirtschaftlichen Teis Wer r Hanel, Ber 
für den geschäftlichen Teil: Walther Kratz, Berlin-Britz. Zuschriften und Aufsätze wolle man nach Berlin S42, Oran ‚sen 
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Driginal-,Schwarz’-Schraubenband- | 
Reibungs- | 
kupplung | 

w 
Walzen, 
Kalander 5 
u.Triebwerk 
jeglicher Art 


sc 
1 


e F er 


be 


Anerkannt beste | 
Kupplung für | 
Momentausrückung | 


W. Schwarz & CO., Maschinentabr. Dortmund, Betenstr.12P | 


Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund. | 


Spezialität: | 


Elevatoren 


sowie komplette 


Transport- | 
Anlagen 


+. | 
Carl Wünsche | 


Maschinenfabrik 


Leipzig-Lindenau-P. 
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Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 
Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 


Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. 
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Erscheint wöchentlich (jährlich >2 Ilette). Viertel» 3 , . 4 . 


jährlich durch die Post bezogen für Deutschland : 
M. 25.—, einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : 
direkter Zustellung: Inland, Deutsch- Oesterreich,: 
Ungarn und nach den von Deutschland abgetret. : 
Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— bezw. : 
nach besonderen Sätzen in der Währung des betr.: 
Landes. Einzelhefte M. 4,—, ältere M. 5,—. Ab-: 
bestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : 
erfolgen. Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte : 

Postscheck-Konto Nr. 1140 : 


Alle Zuschriiten an die Schriftleitung des Papier-: 
Fabrikant«, Berlin S 42, Oranienstr. 140/42, erbeten. : 
Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages : 
unter vollständiger Quellenangabe: — Zeitschrift: 
»Der Papier-Fabrikante, Berlin — gestattet.; 
Für unveflangte Manuskriptsendungen wird keinerlei: k 

Gewähr geleistet 
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Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b.H.,‚BerlinS42, Oranienstr.140/142 


Fernsprecher: Amt Moritzplatz, 5040, 5041, 5042, 5043, 501 © Telegramm -Adresse: Elsnerdruck 


BERLIN, 21. Mai 1922. 


795693633366 66060 „„ eee eee % οοοοοο‚οοοοοοοοοοσοοιοοοοοοοοe, 


Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe 50 mm Breite 
2.— M., 1 Seite 1300.— M., Seitenteile entsprechend, 
bei Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellen- 
gesuche bei direkter Bestellung zum halben Preise. 
Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Bei- 
lagen je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 
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Im Falle von hoherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, 
Aussperrung. Betriebsstörung in unserem Betriebe 
oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben 
die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder 
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Die Strohstoffgewinnung, besonders für Strohpappen. 


Von Ing. F. Hoyer. 


Einer der im Inlande am reichsten vertretenen 
Rohstoffe der Papierindustrie ist das Stroh, das in- 
folge seiner Schnellwüchsigkeit ganz besonders 
geeignet erscheint, der Stofinot in gewisser Be- 
ziehung begegnen zu helien. Die Strohstoffabrika- 
tion ist bekanntlich durchaus nicht neu, sondern wird 
schon seit langen Jahren betrieben. Zuerst dürfte 
sie wohl in Frankreich und Belgien in Aufnahme 
gekommen sein, jedenfalls haben viele deutsche 
Papierfabriken, die Strohstoff verwendeten, den- 
selben anfänglich aus Belgien bezogen. Das erste 
Patent auf Strohstoff ist ein französisches und 
wurde Seguin erteilt. Bronzec, Darceh, 
Chaptal, Poleza und andere verbesserten das 
Weriahren mit der Zeit. 

Der Nachwuchs des Strohes geht bedeutend 
schneller vonstatten als der des Holzes, allerdings 
ist mit einer gewissen Schwankung in den zur Ver- 
fügung stehenden Mengen zu rechnen, da die Ernte 
jedes Jahr anders ausfällt. Immerhin ist der Bedarf 
der Papierindustrie im Verhältnis zu den anfallen- 
den Mengen verhältnismäßig klein. Es bereitet also 
Keine Schwierigkeiten. die erforderlichen Mengen zu 


stellen, umso weniger als der früher große Bedarf 
der Heeresverwaltung jetzt auf ein geringes Maß 
beschränkt ist. 

Während nun die Strohernte in jedem Jahr 
schwankt, ist der Bedarf wohl als ziemlich gleich- 
mäßig anzusehen, so daß mit einer Aufspeicherung 
guter Ernten für stroharme Zeiten gerechnet werden 
mub. Die Ernte des Strohes darf als so bekannt 
vorauszusetzen sein, daß sich ein näheres Eingehen 
darauf erübrigt. Je nach der Gegend, ob Gebirge 
oder Flachland, erfolgt sie vorwiegend mit der Sense 
oder durch besondere Mähmaschinen. Es wurde 
auch bereits der Vorschlag gemacht, das Stroh für 
die Strohstoffabrikation nicht so kurz über dem 
Boden abzuschneiden wie üblich, sondern 20 bis 
30 cm darüber. Man will dadurch das geerntete 
Stroh wertvoller machen, weil die unteren verhärte- 
ten Teile der Halme stehen bleiben. Für den Land- 
wirt würde durch dieses Schneideverfahren ein Ver- 
lust kaum entstehen, da die längere Stoppel als 
Dünger verwendet werden kann. Größere Schwierig- 
keiten dürfte jedoch die Ernte auf diese Weise 
machen, da die Mähmaschinen für tiefen Schnitt 
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eingerichtet sind. Ebenso wie die unteren Teile der 
Halme haben die Aehren für die Strohstoif- 
gewinnung nur einen geringen Wert, da sie zu ihrer 
Aufschließung stärkere Laugen verlangen. Es wird 
sich aber kaum durchführen lassen, dab man dic 
Aehren ebenfalls für sich sammelt, da die hierfür 
ausgegebenen Löhne viel zu hoch sind. Es ist auch 
vorgeschlagen worden, die Sortierung des Strohes 
in den landwirtschaftlichen Betrieben im Winter 
vorzunehmen und dann die Aehren und die verholz- 
ten unteren Teile der Halme abzutrennen. Dieser 
Vorschlag beruht aber auf vollkommener Unkennt- 
nis eines land wirtschaftlichen Betriebes. Es ist nicht 
zutreffend, daß im Winter überflüssiges Persona! 
vorhanden ist, um diese Arbeiten vorzunehmen. 
Gerade in den Gegenden, die unsere Hauptlicieran- 
ten für das geeignete Stroh sind. wird intensive 
Landwirtschaft in Großbetrieben getrieben. Die 
Arbeitsteilung und das Personal ist hier so, daß sich 
für solche Nebenarbeiten gar keine Zeit finden 
würde, ganz abgesehen davon, daB in solchen Be— 
trieben das Stroh von den Dreschmaschinen direkt 
in Strohpressen zu Ballen gepreßt wird. Es bildet 
dann eine wirre Masse, bei der sich Achren und 
Wurzelteile gar nicht mehr vom Mittelhalm trennen 
lassen. Die Aufbewahrung als Langstroh komnit 
tür solche Betriebe gar nicht in Frage, da sie einen 
mindestens sechsmal so großen Raum beanspruchen 
würde als die Aufspeicherung in Preßballen. Es soll 
und kann nicht bestritten werden, daß durch diese 
erwähnte Sortierung ein wertvollerer Strohstoff zu 
gewinnen ist, ob aber die erzielten Vorteile in einem 
günstigen Verhältnis zu den Kosten stehen, erscheint 
ausgeschlossen. 


Stroh ist nun je nach seiner Herkunft und Gic- 
treideart von sehr verschiedenem Werte für die 
Strohstoffabrikation. Auch die Ernte der einzelnen 
Jahre fällt in ihrer Güte sehr verschieden aus. 
Während in Gegenden mit intensiver Landwirt- 
schaft mit allen Mitteln auf größte Reinheit des 
Strohes von Unkraut hingearbeitet und dieses Ziel 
auch oft in höchster Vollendung erreicht wird, hat 
man, besonders bei Stroh aus bäucrlichen Klein- 
betrieben, mitunter sehr viel unter Unkraut zu 
leiden. Dieses Unkraut beeinträchtigt aber den \Vert 
des Getreidestrohes sehr bedeutend. Die Auf- 
schließung des Unkrautes, das teilweise ganz ver- 
holzt ist, geht viel schwerer und unvollkommener 
vor sich, ohne daß eine einigermaßen brauchbare 
Faser gewonnen würde. Ganz besonders ıst Jas der 
Fall bei der Ackerwinde, die den Strohhalm mit 
ihrem Stengel fest umschließt, so daß eine Entfer- 
nung kaum möglich ist. Zeigt sich diese Ackerwinde 
im Stroh in größeren Mengen, so ist es also minder- 
wertig, wenn nicht als ganz unbrauchbar für die 
Strohstofferzeugung anzusehen. Es ist daher von 
größter Bedeutung, daß man sich beim Ankauf von 
Stroh dem Verkäufer gegenüber deckt, daß er reines 
Stroh liefern muß und man entsprechend der Ver- 
unreinigung mit Unkraut Abzüge zu machen berech- 
tigt ist. Es ist infolgedessen auch erforderlich, daß 
man neu ankommende Sendungen sofort auf Reinheit 
prüft. Bei Preßstroh, das wohl meist in Frage 
kommt, ist das nicht so einfach wie beim Langstroh, 
das in Garben angeliefert wird, von denen man eine 
entsprechende Anzahl schnell durchprüfen kann, um 
cin brauchbares Durchschnittsergebnis zu erzielen. 


Neben dieser Prüfung auf Reinheit muß eine 
Prüfung auf Wassergehalt des Strohes gehen. Be- 
trägt dieser Wassergehalt mehr als 14 Proz., so ist 
das Stroh zu beanstanden und je nach der größeren 
Feuchtigkeit ein entsprechender Abzug vom Gewicht 
szu machen. Dieser Trockengehalt ist aber ebenfalls 
von einer größeren Anzahl Proben festzustellen, da- 
mit man einen guten Durchschnitt erhält. Solches 
nasses Stroh darf auch nicht aufgestapelt werden. 
sondern ist, wenn irgend angängig, sofort zu ver- 
arbeiten. Aber auch mit normalem Feuchtigkeits- 
gehalt angeliefertes Stroh muß entsprechend gelagert 
und gestapelt werden, damit es nicht Feuchtigkeit 
aufnehmen kann, weder aus dem Erdboden, noch 
durch Regen. Ebenso muß es gegen Sonnenbrand. 
direktes Licht, Staub, Ruß, Rauch usw. bestens ge- 
schützt werden. Es ist daher unbedingt in massiven, 
geschlossenen Strohscheunen mit dichtem Dach und 
guter Ventilation zu lagern. Der Fußboden muß so 
beschaffen sein, daß die Erdfeuchtigkeit nicht an das 
Stroh heran kann. Die Lagerung in Strohdiemen, 
die man im Freien aufstellt, ist nur im äußersten 
Falle anzuwenden, wenn man der größeren Ernte 
und des dadurch bedingten niedrigen Preises wegen 
einmal größere Mengen aufstapeln will, als dem nor- 
malen Verbrauch entspricht und die Strohscheunen 
fassen können. 


Diese Strohdiemen muß man dann nach anderen 
Grundsätzen anlegen, als bei der Landwirtschaft 
üblich, welche die Strohballen einfach auf den Erd 
boden setzt. Hier wird dann die unterste Schicht 
bald soviel Wasser aus dem Erdboden aufnehmen. 
daß sie fault und unbrauchbar für die Strohstoff- 
fabrikation wird. Bei der Landwirtschaft spielt ds 
keine so große Rolle, da dieses Stroh nicht verloren 
geht, sondern immer noch erheblichen Wert als 
Dünger besitzt. 

Die Strohstoffabriken sollen vielmehr ihre 
Diemen nur auf vollkommen trockenen Boden 
sctzen, was man durch Abflasterung bequem er- 
reichen kann. Auch hier ist durch eine gute Luft- 
zirkulation dafür zu sorgen, daß Faulen und Stocken 
des Strohes nicht eintreten kann. Am vorteilhaf- 
testen deckt man auch diese Diemen mit großen 
Planen ab. Selbst bei sorgfältigster Lagerung in 
Scheunen oder im Freien sind aber Verluste nicht 
zu vermeiden, besonders solche durch Ungeziefer 
(Ratten, Mäuse usw.). Verluste durch Fäulnis 
lassen sich aber bei einiger Sorgfalt sicher ver- 
meiden. Diese Verluste können aber bei Außeracht- 
lassung der nötigen Maßregeln sehr empfindlich 
werden. Bei feuchtgepreßtem Stroh machen sich 
diese Zerstörungserscheinungen schon nach etwa 
acht Tagen durch große Wärmeentwicklung bemerk- 
bar. Auch Strohdiemen, die bei Regen aufgebaut 
wurden, zeigen diese Erscheinungen, obgleich di 
Ballen im Innern noch nicht einmal naß zu sein 
brauchen, da der Regen in gut und fest gepreßte 
Ballen nicht sehr tief eindringen kann. Solche 
Diemen entwickeln dann oft eine solch große Hitze, 
daß sie zu rauchen beginnen. Sie müssen dam 
schleunigst verarbeitet oder umgepackt werden, da 
sie sich sonst von selbst entzünden können. Die 
Fäulnis beruht auf einer Gärung des nassen Strohes, 
die durch Schimmelbildung, Pilzwucherungen, Sporen 
usw. begünstigt wird. Das Stroh wird brüchig und 
durch Umsetzungen grau und mißfarbig, so daß 
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durch Bleichen kein weißer. reiner Stoff mehr zu 
erreichen ist. 

Aehnliche Nachteile wie zu große Feuchtigkeit 
bringt zu g ohe Trockenheit des Strohes. Wenn das 
in offenen Diemen gelagerte Stroh in langen 
Trockenperioden großer Hitze und dem Sonnen— 
brand ausgesetzt wird, dann verhärten sich die 
Halme, so daß sie nur schwer aufzuschließen sind 
und für weißen Stoff kaum mehr gebraucht werden 
können; auch bei der Verwendung zu gelbem Stoff 
ist dann die Ausbeute bedeutend geringer. Diese 
Nachteile werden sich beim Lagern in Diemen nic- 
mals ganz vermeiden lassen, so daß die Lagerung in 
Scheunen unbedingt den Vorzug verdient, zumal sie 
auch einen Schutz des Strohes vor Rauch, Ruß und 
Staub gewährleistet. 

Obgleich nun im allgemeinen Langstroh vor- 
zuziehen sein würde, weil man eine, wenn auch 
oberflächliche Sortierung leichter vornehmen kann 
und Verunreinigungen durch Unkraut besser erkenn- 
bar sind, so kommt doch fast ausschließlich PreB- 
stroh zur Verwendung, das gegenüber dem Lang- 
stroh gewisse Vorteile aufweist, die unter Um- 
ständen ausschlaggebend sein können. Für len 
Versand mit der Eisenbahn und für die Einlagerung 
hat die Ballenpreßung entschieden viele Vorteile, da 
sie eine bessere Ausnutzung des IL.aderaumes der 
Waggons und der Lagerräume gewährleistet und 
gegen Mäusefraß, Regen, Staub und sonstige Ver- 
unreinigungen bessenen Schutz bietet. 

Die landwirtschaftlichen Großbetriebe, die, wie 
schon gesagt, in erster Linie als Lieferanten der 
Strohstoffabriken in Frage kommen, pressen das von 
der Dreschmaschine kommende Langstroh sofort 
in dahinter aufgestellten Pressen in Ballen, die etwa 
ein Fünftel bis ein Sechstel des Volumens des un- 
gepreßten Strohes haben. Man muß dabei aller dings 
voraussetzen, daß das für längere Lagerung und 
weiten Transport bestimmte Stroh aus weiter vorn 
erwähnten Gründen nicht über den normalen 
Feuchtigkcitsgehalt von 14 Proz. nag ist. Dieses 
sofortige Pressen des frisch gedroschenen Lang- 
strohes hat noch den Vorteil, daß fast aller im Ge- 
treide enthaltene Staub durch den Dreschvorgang 
aus dem Stroh entfernt wird und nicht wieder in 
die Ballen hineingelangen kann. 

Die Zahl der in Verwendung befindlichen Stroh- 
pressen ist sehr groß, es sollen daher hier nur kurz 
deren Grundsätze erwähnt werden. Obgleich ameri- 
kanische Erfindung, sind sie doch erst durch deut- 
sche Fabriken auf den heutigen Stand der Vollen- 
dung gebracht worden. Die Krummstrohpressen 
(man baut, wie sich weiter unten zeigt, auch Lang- 
strohpressen) bestchen aus einem kräftigen eisernen 
Gestell von Trägern, das auf vier Rädern ruht und 
unmittelbar hinter der Dreschmaschine aufgestellt 
wird. Von dieser her wird das Stroh durch eine 
selbsttätige Vorrichtung unter den Stopfer geschafft, 
der aus einem in senkrechter Ebene schwingenden 
Arm mit einem vierseitigen Kopf besteht. Das 
durch den Stopfer in den Preßraum gedrückte Stroh 
wird hier durch den wagerecht vor- und rückwärts 
geschobenen Preßkolben in den Preßkanal zwischen 
den eisernen Trägern gebracht und gegen das schon 
darin befindliche Stroh gedrückt. Die Reibung der 
Ballen in dem langen Preßkanal genügt, um den 
nötigen Widerstand zu geben, so daß eine besondere 
feste Wäderlage für das Stroh während der Pressung 


Gleichzeitig werden die 
Ballen in dem Kanal langsam vorwärts und an 
dessen Ende hinausgeschoben. An diesem Ende 
des Preßkastens sind lange Schlitze offen gelassen, 
durch die federnde Haken in das Stroh greifen und 
es verhindern, beim Rückgang des Preßkolbens wieder 
locker zu werden. Außerdem dienen diese Schlitze 
zur Kinführung der Bindenadel mit den beiden für 
einen Ballen nötigen Drähten. Diese Nadel besteht 
aus einem U-förmigen Eisen, dessen Enden zu- 
geschärft und mit einem Einschnitt zum Einhängen 
der Drähte versehen sind. Zwischen je zwei Ballen 
stößt ein Arbeiter die Drähte mit der Nadel hin- 
durch, die beim Zurückziehen der Nadel durch 
Klappen festgehalten werden. Ein anderer nimmt 
sie auf und verbindet die zu einem Ballen gehörigen 
Enden miteinander. Die Ballen sind etwa 0,5 m 
hoch, 0,6 m breit und werden meistens etwa 1 m 
lang gemacht. ı cbm Preßstroh wiegt etwa 200 bis 
270 kg, während auf ı cbm loses Stroh nur etwa 
60 kg gehen. 


nicht erforderlich ist. 


Wie schon erwähnt, werden auch Glattstroh- 
pressen gebaut, die das Stroh in der glatten Lage, 
wie es die Dreschmaschine verläßt, zu rechteckigen 
Ballen formt. Hierbei ist die Pressung geringer als 
bei den Krummstrohpressen und genügt nicht 
immer, um das Ladegewicht eines Eisenbahnwagens 
auszunutzen, Die Glattstrohpressung hat aber ver- 
schiedene Vorteile, die auch für die Strohstofffabri- 
kation von größter Bedeutung sind. Das Stroh kann 
namlich besser gehäckselt werden, die Ballen können 
wegen der geringeren Pressung mit Bindfaden ge- 
bunden werden, während Krummstrohpressen un- 
bedingt Drahtbindung verlangen. \Wenn Krumm- 
stroh zu Häcksel geschnitten werden soll, dann kann 
es vorkommen, daB beim Lösen der Ballen Draht- 
stücke abbrechen, die dann in den Maschinen allerlei 
Unheil anrichten. Man hat in letzter Zeit übrigens 
auch die Glattstrohpressen so vervollkommnet, daß 
man festere Ballen pressen und das Ladegewicht 
besser ausnutzen kann. 


Bei diesen Glattstrohpressen wird das von der 
Dreschmaschine kommende Stroh in derselben Weise 
wie bei den Krummstrohpressen, nur glatt, durch 
Greifer, die an der Schubstange des PreBkolbens 
sitzen, auf einer schrägen Bahn dem Preßraum zu- 
geführt. Gebogene Federn über dieser Bahn sorgen 
für glatte Einführung des Strohes. Der Stopfer 
trägt nach unten reichende Ansätze, die das Stroh 
in einzelne Lagen getrennt halten, damit es nach 
dem Lösen der Ballen leicht zerteilt werden kann. 
Der Bindfaden liegt als Knäuel in einer Büchse 
unter dem Preßkanal und läuft von dort über eine 
Spannrichtung über den Ballen. Das Binden der 
Schnur besorgt ein selbsttätiger Apparat. Der 
Ballen wird erst gebunden, wenn drei weitere Ballen 
hinter ihm im Kanal stecken, damit er während des 
Bin dens nach hinten nicht lose wird; hierdurch er- 
hält man feste Ballen. Diese werden je nach der 
Strohlänge bis zu 1,50 m breit, 35—40 cm hoch und 


` etwa 60 cm lang. Sie wiegen je nach der Strohar 


* 


25—30 kg. 

Um auch das Kurzstroh in die Preßballen ein— 
legen zu können, wird eine Hebevorrichtung unter 
der Langstrohbahn angebracht. Das Kurzstroh fällt 
in eine rechteckige Oeffnung. wo es vom Mitnehmer- 
zinken über einen geschlitzten Boden aufwärts ge- 
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führt wird und durch einen Kanal in das Langstroh 
gelangt. u 

Wie schon eingangs erwähnt, ist mitunter einc 
Sortierung des Strohes nötig, wenn man sich über- 
zeugt hat, daß es zu viel Unkraut, Fremdkörper usw. 
enthält. Besonders wenn weißer Stoff erzeugt wer- 
den soll, ist das erforderlich, während man es bei 
gelbem Stoff auf die Ausscheidung von Fremd- 
körpern, die den Maschinen schaden können, be- 
schränken kann. Das Stroh wird dann den Häcksel- 
maschinen zugeführt, die es je nach dem herzustellen- 
den Stoff in 5—6 cm lange Stücke schneiden, mit- 
unter wird auch nur 1—2 cm lang gehäckselt. Die 
letzere Art hat besonders für feinsten weißen Stoff 
den Vorteil, daß die Sortierung des gehäckselten 
Strohes besser und gründlicher durchgeführt werden 
kann, da sich die Halmknoten durch Windfegen, 
Gebläse usw. leichter entfernen lassen. 

Den Häckselmaschinen ist in Anbetracht der 
großen zu verarbeitenden Mengen größte Aufmerk- 
samkeit zuzuwenden. Die Handhäckselmaschinen 
scheiden natürlich für Strohstofſabriken aus, es kann 
nur mechanischer Antrieb in Frage kommen. Grund- 
sätzlich bestehen die Maschinen aus einem langen, 
oben offenen Holzkasten, der sogenannten Lade, in 
welche das Stroh eingelegt wird, einer Vorschub- 
vorrichtung am Ende dieser Lade und dem Schneid- 
werk. Die Messer sind entweder an den Armen eines 
Rades oder an einer Trommel befestigt und gehen 
bei der Drehung hart an der Kante des Lademund- 
stückes vorbei. Ein glatter Schnitt kann nur zu- 
stande kommen, wenn die Messerschneide scharf und 
das Mundstück vollkantig ist. Sollen sich diese 
Teile nicht zu schnell abnutzen, so muß guter Stahl 


für die Messer und hartes Eisen oder besser Stahl 


für die Gegenplatte anı Mundstück verwendet wer- 
den. Diese Gegenplatte wird deshalb am besten als 
Stahlstück für sich selbst hergestellt, damit sie aus- 
gewechselt werden kann. Wenn die Kante der 
Gegenplatte durch Abnutzung rund geworden ist, 
legt sich das Stroh an ihr nach unten um und wird 
geduetscht. Das gleiche tritt ein, wenn die Messer 
die Kante nicht genau berühren. Deshalb werden in 
die Arme, die die Messer tragen, Stellschrauben ein- 
gesetzt, die auf das Messerblatt drücken und eine 
genaue Einstellung der Schneide gegen das Mund- 
stück ermöglichen. 

Die Welle des Messerrades liegt neben der Lade 
und parallel zu ihr. Da das Messer beiderseits über 
die Seitenwände des Mundstückes hinausragen und 
andererseits zwischen der Nabe und dem Kranz des 
Rades Platz finden muß, so wind die Scheibe ziem- 
lich groß. Die Breite des Mundstückes pflegt näm- 
lich auch bei kleinen Maschinen nicht unter 200 mm 
und bei größeren Maschinen nicht unter 320 mm zu 
betragen, große Häckselmaschinen für Kraftbetrieb 
haben sogar Breiten von 420 mm. Daher ist der 
Messerraddurchmesser niemals kleiner als 800 mm 
und meistens I m und mehr. Diese Größe ist be- 
sonders deshalb unbequem, weil das tiefreichende 
Scheibenrad den Raum unter der Maschine ab- 
schließt und deshalb das Herausziehen des fertigen 
Häcksels erschwert. Andererseits ist der große 
Durchmesser wieder von: Vorteil, denn. das Messer- 
rad bildet gleichzeitig ein sehr wirksames Schwung- 
rad. Die Schneide der Messer verläuft nicht grad- 
linig in der Richtung des Durchmessers, sondern 
in einem Bogen. Wäre sie gerade, so würde näm- 
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lich der Winkel, den sie mit der wagerechten Kante 
der Gegenplatte bildet, vom Beginn des Schnittes 
bis zum Ende immer kleiner werden und sich der 
Schnittwiderstand dauernd ändern. Die richtige 
Form der Schneide läßt sich theoretisch als Teil 
einer Spirale bestimmen. 

Die Durchmesser der Trommeln der Trommel- 
häckselmaschinen sind wesentlich kleiner als dic 
der Scheiben, meistens genügen etwa 400 mm. Die 
Trommeln nehmen daher wenig Raum ein und 
können zum Schutze gegen Unfälle leicht überdeckt 
werden, ohne daß das Vorziehen des Häcksels unter 
Jer Maschine erschwert würde. Durch eine Schurre, 
die sich bei den Messerradhäckselmaschinen nicht 
anbringen läßt, kann man sogar den Häcksel sogleich 
aus dem Bereiche der Maschine hinwegleiten. Die 
Leistungsfähigkeit der Trommelhäckselmaschinen 
ist nicht kleiner als die der Scheibenmaschinen. Die 
Schraubenform der Schneidkante an den Trommel- 
messern verursacht allerdings etwas größere 
Schwierigkeiten beim Schleifen und Ansetzen als die 
Scheibenmesser. Immerhin sind die 
Schwierigkeiten nicht so groß, daß man daraus eine 
Minderwertigkeit der Trommelmaschine herleiten 
könnte. 

Der Vorschub des Strohes kann entweder un- 
unterbrochen oder absatzweise erfolgen. Am 
richtigsten wäre es, das Stroh so lange unbewegt zu 
lassen, wie der Schnitt eines Messers dauert, und es 
zwischen dem Austritt eines Messers aus der 
Schnitfläche und dem Eintritt des nächsten um die 
beabsichtigte Schnittlänge vorzuschieben, es würde 
dann niemals gegen das Messerblatt gedrückt wer- 
den. Dieser absatzweise Vorschub läßt sich aber 
nicht mit so einfachen Mitteln erreichen, wie der 
ununterbrochene. Wo die Häcksellänge nicht sehr 
groß sein muß, läßt man deshalb das Stroh meistens 
stetig vorrücken und vermeidet das Anpressen an dic 
Messer dadurch, daß man deren Blatt etwas schräg 
hinter der Schneide zurücktreten läßt. Da man bei 
der Strohstoffabrikation die einmal für richtig be- 
fundene Häcksellänge stets beibehält, so ist eine 
Veränderung des Vorschubes unnötig. 

Der ununterbrochene Vorschub wird am ein- 
fachsten durch Walzen erzielt, die von der Messer- 
welle aus durch Zahnräder angetrieben werden und 
nahe dem Ladenmundstück mit ihrer gezahnten 
Mantelfläche von oben und unten das Stroh fassen 
und vorschieben. An Messerradmaschinen ist dazu 
ein Kegelradgetriebe erforderlich, weil die Messer- 
radwelle rechtwinkling zur Vorschubwelle liegt. Der 
absetzende Vorschub wird am einfachsten durch ein 
Sperrad erreicht, in das eine Sperrklinge eingreift. 
Diese erhält ihre Bewegung durch. einen Hebel an 
einer verstellbaren Kurbel an der Messerra dwelle. 
Je nach Entfernung des Kurbelzapfens von der Dreh- 
achse verschiebt die Klinke das Sperrad um. einen 
oder mehrere Zähne, so daß die Häcksellänge ein- 
stellbar ist. Das Stroh kann dabei entweder durch 
Walzen vorgeschoben werden oder im die Lade wird 
eine bewegliche Schiebelade eingelegt, in die das 
Stroh durch einen gemeinsam mit ihr bewegten 
federnden Deckel eingedrückt wird. Der Deckel 
legt sich bei der Vorschubbewegung fest auf das 
Stroh, während des Schnittes hält ein anderer Preb- 
deckel das Stroh am Mundstück fest und die 
Schiebelade hebt sich und geht zurück, ohne es mit- 
zunehmen. Die Anbringung eines Preßdeckels am 
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Mundstück kann auch bei ununterbrochenem Vor- 
schub gute Dienste leisten, da das fest gepreßte 
Stroh besser durchgeschnitten wird, als wenn es 
locker ist und vor dem Messer oft erst etwas nach 
der Seite ausweicht. Namentlich bei Messerrad- 
maschinen tritt dieser Uebelstand leicht auf. Das 
Vorschieben des Strohes in der Schneidlade wird 
begünstigt. wenn man auf ihrem Boden ein end- 
loses, mit Flacheisen besetztes Band laufen läßt. 
Dadurch werden auch kurze Halme sicher den 
Walzen augeführt und dem Einleger die Arbeit 
erleichtert. 

An den Häckselmaschinen ereignen sich oft 
schwere Unfälle dadurch, daß ein Arbeiter mit den 
Händen in die Speisewalze oder in die \esser 
gerät. Die Beruigenossenschaften schreiben deshalb 
vor, daß die Lade auf eine bestimmte Entfernung. 
meistens 500 bis 600 mm überdeckt sein muß, Jamit 
es unmöglich ist, die Hand weit hineinzustecken. 
An Krafthäckselmaschinen empfiehlt sich außerdem 
eine Finrichtung zum schnellen Stillstellen und Um- 
kehren des Vorschubes; der Hebel zur Umstellung 
muß aber so angebracht sein, daß er im Augenblick 
der Gefahr sofort bewegt werden kann. Die Messer 


und Zahnräder müssen unfallsicher abgedeckt 
werden. 
Die Maschinen mit Kraftbetrieb machen 150 


bis 250 Umdrehungen in der Minute. Vorteilhaft 
rüstet man sie mit Vorrichtungen zur Absaugung 
des entstehenden Staubes aus. Man schafft dadurch 
den Arbeitern nicht nur hygienische Arbeitsräume. 
sondern vermeidet auch die Verstaubung der Räume 
und Maschinen und verhütet eine Verunreinigung 
des fertigen Erzeugnisses. was namentlich bei 
weißem Strohstoff von größter Dedeutung ist. 
Die. Reinigung des Häcksels von noch an- 
haftendem Staub und vor allen Dingen von Knoten 
erfolgt vorteilhaft in \Vindfegen. in dem man ihn 
durch einen Windstrom fallen läßt. Je leichter die 


Bestandteile sind, desto weiter werden sie vom 
Wind mitgerissen; es bedarf dann nur einer ge- 
trennten Abführung der einzelnen Teile. An 


weitesten werden also die feinen Staubteilchen und 
die Spreu aus den Achren fliegen, während sich der 
brauchbare Häcksel in der Mitte sammelt. Die 
schweren Bestandteile, wie Knoten, Fremdkörper 
usw., fallen ebenfalls getrennt aus. Die Grundsätze 
dieser Windfegen sind folgendermaßen: Durch eine 
Kurbel wird eine Welle mit Windflügeln in rasche 
Umdrehung versetzt, bei der Strohstoffabrikation 
tritt allerdings an Stelle der Kurbel eine Riemen- 
scheibe oder ein Flektromotor. Der so erzeugte 
Windstrom zieht annähernd wagerecht durch den an 
das Gebläse anschließenden Kasten. In dem Wind- 
strom fällt aus einem Schüttelrumpf über eine Ver- 
teilungsvorrichtung der Häckset in breiter, dünner 
Schicht. Um eine gute und verlustfreie Sichtung 
zu erreichen, muß die Umdrehung der Welle mit 
möglichster Gleichmäßigkeit erfolgen. was am vor- 
teilhaftesten durch einen Elektromotor erreicht wird: 
denn bei schnellerer Bewegung wird der Wind- 
strom stärker und nimmt schwere Bestandteile weiter 
mit sich fort als bei langsamer Drehung. 

Der Transport des geschnittenen Häcksels nach 
den Kochern oler einem über diesen liegenden 
Häckselspeicher kann nun auf verschiedene Weise 
erfolgen. In kleineren, älteren Betrieben füllte man 
den Häcksel an den Häckselmaschinen in Säcke und 


brachte ihn so nach den Kochern. Für größere und 
wirtschaftliche Betriebe kommt dieses Verfahren 
natürlich nicht in Frage, hier müssen mechanische 
Transportvorrichtungen geschaffen werden. 


Diese Transportanlagen können nun nach ver— 
schiedenen Grundlagen ausgeführt werden, für 
Kelche die örtlichen Bedingungen und Verhältnisse 
maßgebend sind. Es kommen nun Häckselförder- 
anlagen zur Anwendung, bei denen der Transport 
des Gutes entweder durch Förderbänder, Elevatoren. 
3echerwerke usw. oder auch durch Luftdruck er- 
folgt. Die Förderbänder eignen sich allerdings für 
Täcksel im allgemeinen weniger. und nur, wenn es 
sich um eine Förderung in horizontaler Richtung 
oder mit schwacher Neigung handelt. Infolge des 
geringen Gewichtes des Fördergutes liegt nämlich 
die Gefahr vor, daß es vom Luftzug hinweggeblasen 
wird, so daß große Verluste entstehen. Besser ge- 
eignet sind schon die Becherwerke, die ja auch eine 
Förderung in vertikaler Richtung zulassen. Aber 
auch bei ihnen ist die Gefahr des Herumfliegens und 
des Verstreuens von Häcksel infolge des durch die 
Bewegung entstehenden T.uftzuses vorhanden. Am 
besten ist die Förderung des Häcksels nach dem 
Kocherraun oder einem über diesem befindlichen 
Häckselboden oder -silo durch Luft druck. Da dieser 
Transport in vollkommen geschlossenen Rohren er- 
folgt, so ist die Gefahr des Verlustes oder des Umher— 
streuens von Häcksel ausgechlosen. Fine Verstau- 
bung der Räume und eine Belästigung der Bedie— 
nungsmannschaft durch Staub ist auf diese Weise 
gleichfalls vollkommen ausgeschaltet. Man kann 
durch die Rohrleitungen den Häcksel nach jedem 
beliebigen Raum der Fabrikanlage hinleiten und 
ist dabei nicht auf besondere Linienführung an- 
gewiesen, sondern kann den kürzesten Weg wählen, 
da man die Rohre beliebig in Bogenform führen 
kann und selbst die senkrechte Lage keine 
Schwicrigkeiten verursacht. Die Leitung kann be- 
quem in der gewünschten Weise geführt werden, 
ohne daß sie Platz wegnimmt, da sie an der Decke 
hängen oder an dem Hause außen entlang geführt 
oder sonstwie verlegt werden kann. 


Grundsätzlich besteht nun eine solche pneu- 
matische Iäckseltransportanlage aus folgenden 
Hauptbestandteilen: einem TL.uftförderer, der er- 
wähnten Rohrleitung mit den nötigen Abzweigungen, 
Anschlüssen, Absperrschiebern, Reinigungsschiebern 
und dem Abscheider oder auch Zyklon genannt. Der 
l.uftförderer ist meist ein Radgebläse, das den 
Häckscl von den Häckselmaschinen ansaugt und ihn 
durch die Rohrleitung nach dem Zyklon Jrückt, wo 
er abgeschieden wird. Die Zyklone sind trichter- 
ſörmige, auf der Spitze stehende Gefäße, die in der 
Regel aus versteiftem Eisenblech hergestellt werden. 
Die von den Radgebläsen kommende, mit Häcksel 
und Staub erfüllte Luft wird oben tangential in den 
zylindrischen Teil des Zyklons eingeblasen, wo sie 
in eine lebhafte wirbelnde Bewegung gerät. Infolge 
der Zentrifugalkraft setzen sich die schweren Be- 
standteile dieses Luft-Häckselgemisches an dem Ge- 
häusemantel ab un] gleiten an ihm abwärts, während 
die Luft und auch ein Teil des Staubes oben ent- 
weichen. Vom Zyklon aus fällt der Häcksel in den 
Silo, von welchem er den Kochern durch Rinnen 
oder Rohrleitungen ohne weiteres zugeteilt werden 
kann. Gegebenenfalls kann er auf diesem Wege 
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noch eine automatische Wage passieren, so daß man 
nicht nur in der Lage ist, die Menge des verarbei- 
teten Häcksels einwandfrei festzustellen, sondern 
auch jedem Kocher eine gleichmäßige Füllung zu 
erteilen und dadurch die Menge der zuzusetzenden 


Laugen usw. zu bestimmen. Man kann also auf 
diese Weise die Fabrikation durchaus gleichmäßig 
und wirtschaftlich gestalten, ohne daß sich ein be- 
sonderes Bedienungspersonal nötig macht. 
(Fortsetzung folgt.) 


+» 


Die Terpentinerzeugung in Finnland. 
Ein Blick auf deren zukünftige Entwicklung. Von Prof. Dr. Ossian, Aschau-Helsingfors. 
(Pappers-, Trävaru- och Industritidskrift för Finland, Nr. 19, 1922, S. 305.) 


Finnland gehört zu den Staaten, die in den 
letzten Jahren ihre Terpentinproduktion bedeutend 
vergrößern konnten. Während vor 15 bis 20 Jahren 
die Terpentinausbeute sich auf ungefähr 400 000 | 
belief, dürfte die Erzeugung jetzt auf die drei- bis 
vierfache Menge geschätzt werden können. Während 
man früher nur auf die Ofendestillation harziger 
Stubben und Wurzeln angewiesen war, mit Teer und 
Kohle als Hauptprodukt, sind jetzt die Sulfatterpen- 
tine dazugekommen, die bei der Sulfatzellstoff- 
erzeugung sich als Nebenprodukte ergeben. 


Das finnländische Terpentin ist nicht wie z. B. 
das amerikanische, französische, spanische und 
griechische in chemischer Hinsicht von einheitlicher 
Beschaffenheit. In den erwähnten ausländischen 
Sorten sind 5 bis 10 Proz. Pinen enthalten, welches 
der wertvollste aller bekannten Terpenkohlenwasser- 
stoffe ist, mit der bekannten Formel CuHhrs. Das 
für medizinische Zwecke in der Apothekerpraxis 
vorkommende sogenannte gereinigte Terpentin be- 
steht aus Pinen, welches ausschließlich auch für die 
Herstellung einiger wichtiger chemischer Präparate 
und technischer Produkte angewendet wird, wie 
Terpinhydrat, Terpincol und synthetischer Kampfer. 
Aber auch für einfachere technische Zwecke, z. B. 
als Zusatz zu trocknenden Malerfarben, ist das Pinen 
weit wichtiger als andere leichter zugängliche 
Terpene. Die beschleunigende Einwirkung auf diesen 
Trocknungsprozeß, wie übrigens die meisten der 
chemischen Verwandlungen, welchen Terpen bei 
seiner technischen Anwendung unterworfen ist, be- 
ruhen darauf, daB der doppelte Kohlenstoffring des 
Pinenmoleküls in einen einfachen gespalten wind. 
wobei zugleich die cinwirkenden Agenzien aufge- 
nommen werden. Die für den Trocknungsprozeß des 
Färbens und Firnissens notwendige Hinzufügung 
des Luftsauerstoffes wird durch eine gleiche Spal- 
tung unter gleichzeitiger Aktivierung (Ozonisierung) 
desselben vermittelt. Danach sind die Terpentin- 
sorten, die nahezu ausschließlich aus Pinen bestehen, 
wichtiger und auch nahezu doppelt so teuer als solche. 
welche außer Pinen andere Terpene enthalten. End 
zu diesen gehört das Terpentin von den nordischen 
Pinusarten, zu welchen die finnländischen gehören. 


Nach den Untersuchungen, die der Verfasser 
mit schwedischem, russischem und finnländischem 
Terpentin ausgeführt hat, beträgt der Pinengehalt 
derselben bis zu ungefähr 50 Proz., sofern nicht 
dieses Terpen schon während der Bearbeitung oder 
durch unrichtige Reinigung umgewandelt und zer- 
stört wurde. Die andere Hälite*) bilden hauptsäch- 
lich Limonen (oder Dipenten) und Sylvestren. die 


*) Der Verfasser fand auch kleine Mengen ande- 
rer mit Pinen verwandten Terpene im finnländischen 
Kohterpentin, 


Rohdestillate sind mitunter frei von Pinen. 


sogenannte monozyklystische Terpene sind, d. h. sie 
enthalten einen einfachen ringförmigen Kohlenstoff- 
kern. Sie zeichnen sich dadurch aus, daß ihr Siede- 
punkt ungefähr um 20° höher (173—176 0) als der des 
bei 155—1560 siedenden Pinens. Durch eine Probe- 
destillation der Terpentinmischung kann man des- 
halb ganz leicht den Pinengehalt und dadurch den 
Handelswert feststellen. Dabei hat es sich gezeigt, 
daß man in dem aus Harz durch Destillation mit 
Wasserdampf abgeschiedenen Terpentin den gesam- 
ten ursprünglichen Pinengehalt unverändert wieder- 
tindet. 

In dem in Finnland im Handel befindlichen von 
den Teeröfen stammenden Terpentinmarken (ge- 
wöhnlich mit 1, 2 und 3 bezeichnet) ist indessen nicht 
die gesamte im Harz des Holzes befindliche Menge 
Pinen enthalten. Infolge der Einwirkung der Wärme 
und der bei der Holzdestillation stets entstehenden 
Säuren, besonders der starken Ameisensäure, ist 
dieses nämlich zum Teil in Dipenten übergegangen. 
teilweise auch verharzt. Nur der im Anfang der 
Erhitzung mit dem Wassergehalt der Holzsubstanz 
übergehende, nahezu farblose Teil des Terpentins 
(Marke ı) ist nahezu unverändert, während die der 
Menge nach reichlicheren späteren Destillate, deren 
Farbe hellgelb (Marke 2) oder stärker gelb 
(Marke 3) ist, weit ärmer an Pinen sind; gewisse 
Erfolgt 
aber die Destillation im Kohlenofen, während gleich- 
zeitig Wasserdampf eingeführt wird, so wird das 
Pinen sowohl dadurch konserviert, daB die Tempe- 
ratur sich niedriger hält und die Dämpfe der Säuren 
verdünnt werden. als auch dadurch, daß es zum 
großen Teil unverändert in das Destillat übergeht. 


Ganz anders ist das Verhalten bei dem Sulfat- 
terpentin. Hier scheiden sich die im Harz enthalte- 
nen Terpene in einem alkalischen Mittel ab und eine 
Spaltung tritt hierbei nicht ein; wenn die Tempe- 
ratur nicht auf 240 bis 250° steigt, tritt auch keine 
Polymerisierung oder Verharzung ein. Man findet 
deshalb unter gewöhnlichen \Värmeverhältnissen 
während des Sulfatkochens nahezu die gesamte 
Pinenmenge vor. Beim Ausblasen gehen die Terpene 
leicht mit dem Wasserdanmpf über und kondensierer 


sich mit anderen flüchtigen Stoffen. Das rohe 
Sulfatterpentin enthält indessen die bekannten. 
äußerst übelriechenden gewöhnlichen Schwefelver- 


bindungen, hauptsächlich Methylmerkopten, un muß 
von diesen gereimgt werden. Hierbei muß hin- 
reichende Vorsicht beobachtet werden, so daß eine 
nachteilige Einwirkung von Säure nicht stattfindet. 


Nach diesen notwendigen Mitteilungen über die 
Eigenschaften des Pinens, die Verwandlung des- 
eclben bei höherer Temperatur und die Bedingungen. 
um diesen kostbaren Bestandteil unverändert bei der 
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Bearbeitung des Materials abgeschieden zu erhalten, 
geht der Verfasser zu allgemeinen Betrachtungen 
über, die sich auf die Herstellung für den Handel 
geeigneter Produkte beziehen und auf die Aussich- 
ten des finnlän dischen Terpentins auf dem europä- 
ischen und dem Weltmarkt, die um so bedeutungs- 
voller erscheinen, als nach Mitteilungen aus Amerika 
die dominierende Stellung der Terpentinherstellung 
daselbst, die bisher 80 Proz. der Weltproduktion 
ausmachte, dazu verurteilt zu sein scheint, innerhalb 
Jes Zeitraums von zehn Jahren so vermindert zu 
werden, daß sie nicht mehr den Bedarf des eigenen 
Landes decken kann. 

Der Verfasser teilt dann einige Zahlen aus 
einem Bericht mit, den der Sekretär Meredith 
vom Landwirtschaftsdepartement dem Kongreß er- 
stattete, wobei die Schuld für das traurige Resultat 
der Gleichgültigkeit zugeschrieben wird, die von der 
forstlichen Bundesregierung ausgearbeitete. auf 
Sparsamkeit in der Harzgewinnung gerichtete 
Methode allgemein einzuführen, wozu noch kam. 
da8 Maßnahmen für den notwendigen Nachwuchs 
der Wälder unterlassen wurden. 

Die Terpentinproduktion in den Südstaaten ist 
von 34 Millionen Gallonen (zu 3,78 D im Jahre 1899 
auf 17 Millionen im Jahre 1918 zurückgegangen, und 
die Durchschnittsproduktion betrug in Jen letzten 
sechs Jahren 25 Millionen Gallonen sowie 834 000 000 
Pfund Harz. In den Terpentinrevieren sollen gegen- 
wärtig nur 31 000 „crops“ mit unberührtem Baumbe— 
stand übrig sein, welche nicht mehr als 166 Millio- 
nen Gallonen Terpentin und 160 Millionen Pfund Harz 
liefern können. Aus dem bereits der Abzapfung 
unterworfenen Bestand kommen hinzu 60 Millionen 
Gallonen Terpentin und 1000 Millionen Pfund Harz, 
also zusammen 226 Millionen Gallonen Terpentin und 
6900 Millionen Pfund Harz. Die Vereinigten Staaten 
verbrauchen selbst jährlich 25 Millionen Gallonen Ter- 
pentin und 825 Millionen Pfund Harz. Der vorhan- 
dene Vorrat würde also in weniger als zehn Jahren 
verbraucht werden. Nord- und Süd-Karolina, welche 
Länder früher bedeutende Produzenten waren. 
kommen nicht weiter in Betracht. Georgia dürfte 
nach vier bis sechs Jahren der gleichen Abnutzung 
unterworfen sein. Florida, welches gegenwärtig 
mehr als die Hälfte der gesamten Produktion liefert. 
kann diese Stellung nicht länger als acht Jahre be- 
haupten, da die Anzahl der unberührten „crops“ die 
Zahl 5000 nicht übersteigt. Mississippi dürfte Aus- 
sicht haben, die Gewinnung in den nächsten vier bis 
fünf Jahren erhöhen zu können. Indessen befindet 
sich das Waldgebiet in diesem Staat. wie auch in 
Louisiana und Texas, m den Händen von Holzhänd- 
lern, die auf eine schnelle Abzapfung der Bäume 
sehen, um dieselben so ball als möglich abholzen 
zu können. In Louisiana hat man erst vor kurzer 
Zeit die Terpentinabzapfung eingeführt, weshalb ein 
großer Teil der Bäume gefällt wird. ohne abgezapit 
worden zu sein. Der Baumbestand der langnadligen 
Tannen wird auf 27 Milliarden Fuß angereben, wo- 
von 20 Millliarden innerhalb zehn Jahren ahgcholzt 
werden dürften. der Rest in den folgenden fünf 
Jahren. Auch für Texas mit 4600 „crops“ rechnet 
man mit einem Fortbestehen der Terpentinindustrie. 

Der Verfasser bemerkt hierzu. daß die von 
Meredith erstatteten Mitteilungen unglück— 
bedeutend für die Industrien und Handwerke sind, 
die Terpentin als Rohmaterial benötigen und dje 


Nachfrage nach Terpentin anderen Ursprungs be— 
Zreiflich erscheinen lassen. 

Der Verfasser schließt seine Ausführungen mit 
dem Hinweis, dab, wenn das amerikanische Terpentin 
aus dem Handel verschwindet, natürlicherweise 
gleichzeitig nuch die amerikanische Harzproduktion 
eingeht, was auch die Papierfabrikation sehr nahe 
berührt. — Fr. — 


Bericntigung. 

In meiner Abhandlung „Ueber Bereitung und 
Eigenschaften von Zellstofflösungen“ in Heft 12. 
S. 359, dieser Zeitschrift, sind infolge eines Ver— 
schens zum Teil sinnentstellende Fehler zum Ab- 
druck gelangt. Einige derselben richtig zu stellen, 
darf ich wohl der Geneigtheit der Leser überlassen 
und begnüge mich damit, die drei letzten Absätze 
der Abhandlung fehlerfrei zu wiederholen. Sie 
sollen lauten: 

„Diese Betrachtungsweise erklärt auch die Tat- 
sache, daB beträchtliche technologische Abweichun- 
gen im Verhalten der Zellstoffe, nicht nur ihre 
Hiennng für eine Ueberführung in Lösung, auf 
chemischem Wege nicht oder nur unvollkommen 
erkannt werden können. 

Das Interesse der zellstöffverarbeitenden Indu- 
strien, welche eine Autlockerung der Molekular- 
aggregate in der Celiulosefaser zwecks’ Erzielung 
besserer Lösungsbedingungen anstreben, geht hier- 
nach nicht kontorm mit den Wünschen des Papier- 
machers, der die technologisch wertvollste Cellulose 
von einer solchen laser erwartet, die so intakt wie 
möglich ist. Andererseits sind aber auch der Vor- 
bereitung des Zellstotfs für den l.ösungsprozeß in 
vielen Fällen bestimmte Grenzen durch die ge- 
forderten Eigenschaften der Fertigfabrikate (Kunst- 
seide) gesetzt. 

Das chemische Konstitutionsproblem des Cellu- 
losemoleküls wird natürlich durch diese Betrach- 
tung überhaupt nicht berührt, nicht einmal die zur 
Diskussion stehende Frage. ob wir uns die durch 
Adhäsion und Oberflächenkräfte zusammengehal- 
tenen Molekularaggeregate als Kristalle oder Kri- 
stalloide zu denken haben. Das, was durch unseren 
Standpünkt erreicht werden soll, ist eine starke Be- 
tonung der innerhalb der kristallinen oder kri- 
stalloiden Sphäre der \olckularaggregwate ablaufen- 
den Quellungs- und Auflockerungsprozesse und ihre 
schärfere Scheidung von den eigentlichen chemischen 
Vorgängen zum Zweck der besseren Erklärung der 
verschiedenen chemischen Eigenschaften der Cellu- 
losefasern.“ Prof. Dr. P. Waentig in Dresden. 


Wir bedauern das Versehen, für welches den 
Herrn Verfasser keine Schuld trifft, lebhaft. 


Die Schriftleitung. 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Edm. Knecht und F. P. Thompson: Ueber die Ein- 
wirkung verdünnter Schwefelsäure auf Baumwoll- 
cellulose und über eine verbesserte Prüfungs- 
methode für Oxycellulose. (.J. of Soc. of Dyers 
and Colourists Vol. 37. 1021, Nr. ı1, S. 270) 

ie Affinität der Baumwolle, die schwach mit 
verdünnter Schwefelsäure behandelt ist, zu Methylen- 
blau ist anscheinend zuerst von Girard (Compt. 
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rend. 81, 1105, 1875) beobachtet, dann von C. 
Koechlin (dieses Journ. 1888, S. 163) näher 
studiert worden. W. Harrison (dieses Journ. 
1912, S. 238 und 359) zeigte dann, daß das Produkt 
wegen seiner verstärkten Affinität zu Methylenblau 
und seiner verringerten Affinität zu direkten Baum- 
wollfarben der Oxycellulose gleicht. Er erwähnt in 
seiner Arbeit, daß mit verdünnter Schwefel- oder 
Salzsäure behandelte Baumwolle mit Phenylhydrazin 
reagiert, und daß die erhaltenen Produkte auch in 
dieser Hinsicht der Oxycellulose gleichen. Wenn die 
Baumwolle mit Salzsäure behandelt wird, nimmt 
nach ihr die Affinität zum Methylenblau ab. Dieser 
Unterschied erklärt sich durch die Annahme, daß 
die Jurch Behandlung mit Schwefelsäure erhaltene 
kolloidale Form der Hydrocellulose eine andere ist, 
als die mit Salzsäure erhaltene. 

Als bald nachher die Chardonnetseide auf den 
Markt kam, wurde ihre Affinität zu basischen l’arb- 
stoffen untersucht. Es wurde festgestellt, Jaß sie 
ı bis 2 Proz. Schwefel (als Schwefelsäure be— 
rechnet) enthält, der durch Schwefelkohlenstoff der 
Faser entzogen werden konnte Es wurde an- 
genommen, daß der Schwefel aus den Ammonium- 
sulfit stammte, das zur Denitrierung benutzt wurde. 
und daß wegen der Affinität der Faser zu basischen 
Farbstoffen eine der Oxycellulose entsprechende 
Thiocellulose entstanden sei. 

Wenn die Affinität der mit Schwefelsäure be— 
handelten Baumwolle zu Methylenblau größer wurde, 
trat nicht immer eine Reaktion mit Phenylhydrazin 
oder p-Nitrophenylhydrazin ein. Erst wenn die 
Einwirkung der Säure so stark wurde, daß eine 
mehr oder minder große Zerstörung der laser ein- 
trat, konnte eine Reaktion bemerkt werden. Die 
Beobachtung Harrisona, daß die mit Schwefel- 
säure behandelte Baumwolle nach Behandlung mit 
kaustischem Alkali ihre Affinität zu Methylenblau 
behält, wurde bestätigt. \Veiter wurde festgestellt. 


daß die Baumwolle mit Wasser und folgendem 
längeren Kochen mit normaler kaustischer Soda 
etwa 1 Proz (in Schwefelsäure ausgedrückt) 


Schwefel enthielt. 

Es ist ungefähr die gleiche Menge, wie sie in 
der Chardonnetscide gefunden wurde, Wenn man 
auch noch nicht weiß, in welcher Form der Schwefel 
vorhanden ist, so scheint er doch die Ursache für 
die verstärkte Affinität zu basischen und für die 
geringere Affinität zu direkten T’arbstoffen zu sein. 

Verfasser tränkten gebleichtes Baumwollgarn 
(mit der Kupferzahl 0,6) mit etwa seinem gleichen 
Gewicht Schwefelsäure (sp. Gew. 1,065) und 
trockneten es dann zwei Stunden lang bei 50“ C. 
Hierdurch wurde die Faserstruktur vollständig zer- 
stört. Die Kupferzahl wurde gleich 5,2 (alle Kupfer- 
werte beziehen sich auf lufttrockenes Material). Bei 
entsprechender Behandlung mit Salzsäure (sp. Gew. 
1,008) entstand ein Produkt mit der Kupferzahl 5.1. 
Zum Vergleich wurde ein Garn nach dem Per- 
manganatprozeß oxidiert, indem man 10 g Baum- 
wollgarn in eine Lösung von 0,33 g Permanganat in 
10% Tw. Schweielsäure tauchte. Nach Entfernung 
des überschüssigen Mangans und tüchtigem Auz- 
waschen war die Kupferzahl gleich 5.3. Obgleich 
diese Kupferzahl mit den anderen fast übcrein- 
stimmt, hatte das ProJukt doch noch Faserstruktur. 
wenn auch seine Bruchstärke auf 28 Proz. des ur- 
sprünglichen Wertes gefallen war. Alle Produkte 


ergaben beim Kochen mit % n kaustischer Soda 
unter geringem Gewichtsverlust eine gelbe Färbung, 
die besonders stark beim oxydierten Garn eintrat. 
Die Garne wurden dann mit Methylenblau gefärbt 
und die Farbstoffmenge, die in Lösung blieb, quan- 
titativ mit Titanchlorid bestimmt. Aus der Diife- 
renz konnte die von der Faser aufgenommene 
Menge berechnet werden. Zum Vergleich wurde 
auch unbehandelte Baumwolle unter gleichen Be- 
dingungen gefärbt. 

Fixiertes Methylenblau 


1. Gebleichte Baumwolle . 0,338 
mit Schwefelsäure behandelte Baumwolle 1,004 
oxydierte Baumwolle 0,747 

2. Gebleichte Baumwolle . 0,345 
mit Salzsäure behandelte ie olle ; 0,282 
oxydierte Paumwolle . 0,761 


Aus diesen Zahlen wird die Aehnlichkeit der 
oxydierten und der mit Schwefelsäure behandelten 
Cellulose ersichtlich. Um festzustellen, ob durch die 
Schwefelsäure tatsächlich eine Oxydation veranlaßt 
ist, wurde folgender Versuch angestellt: Kaliko 
wurde mit einer 5 proz. Schwefelsäure besprengt, in 
einem Kolben auf ein Wasserbad gestellt und in 
einer Kohlensäure-Atmosphäre bis zur Trockne er- 
hitzt. Die aus dem Kolben entweichenden Gase 
ließ man durch eine schwache Jodlösung strömen. 

Da hier keine Reaktion eintrat, so war dies ein 
Anzeichen, daß keine schweflige Säure entstanden 
war. Das Produkt hatte jedoch eine verstärkte 
Affinität zu Methylenblau erhalten. Da der Sauer- 
stoff der Luft keinen Zutritt hatte und Schwefel- 
säure nicht reduziert worden war, so kann eine 
Oxydation nicht eingetreten und eine oxydierte 
Cellulose nicht entstanden sein. Fin anderes mit 
Schwefelsäure behandeltes Baumwollmuster wurde 
je eine Stunde in Wasser und in n/2 kaustischer 
Soda gekocht. Nach dem gründlichen Auswaschen 
mit kochendem Wasser war in der Faser noch 
Schwefel enthalten. Selbst wenn die Behandlung mit 
kochendem Alkali vier Stunden anhielt und die 
Masse in der alkalischen Lösung über Nacht stehen 
blicb, war noch Schwefel vorhanden. Zur Bestim- 
mung des Schweiels wurden 5 g Kaliko mit dem 
gleichen Gewicht 2n-Schwefelsäure getränkt und 
danı zwei Stunden bei 40 bis 50° getrocknet, darauf 
je eine halbe Stunde in destilliertem Wasser und in 
500 cem n10 kaustischer Soda gekocht und schließ- 
lich eine Stunde lang in kochendem Wasser 


Aus- 
gewaschen., Nach dem Trocknen wurde der 
Schwefelgehalt bestimmt, wozu das getrocknete 


Produkt in Salpetersäure (sp. Gew. 1,5) gelöst und 
die Lösung nach Verdünnung durch Zufügen von 
Natronlauge neutralisiert wurde. Dann wurde in 
einem Silbertiegel zur Trockne eingedampft und die 
Temperatur, bis Veresterung eintrat, allmählich ge- 
steigert. Der vollständig weiße Rückstand wurde 
mit Wasser aufgenommen, die Nitrate durch Ver- 
dampfen mit Salzsäure entfernt und das Sulfat als 
Baryumsulfat gefällt. Der Schwefelgehalt, als 
Schwefelsäure berechnet, betrug in einem Tale 
1.14 Proz. und im anderen 0,97 Proz. vom Gewicht 
der ursprünglichen Cellulose. Durch die Einwirkung 
verdünnter Schwefelsäure auf Baumwolle wird die 
Cellulose teilweise hydrolysiert, wodurch die Faser- 
stärke abnimmt. Dann wird auch ein Teil der Säure. 
gebunden, die als Beize für basische Farbstoffe 
wirkt. beim Tintrocknen von I -10 proz. Lösungen 
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von Schwefelsäure in Baumwolle greifen beide 
Reaktionen Platz: das so behandelte Produkt erhält 
eine sehr große Affinität zu Nlethylenblau, 
Rhodamin B, Kristallviolett * usw.. auch nach 
längerem Waschen mit Wasser und Alkali. Die 
Affinität für direkte Farbstoffe, namentlich für Di- 
aminhimmelblau, war sehr gering. Harrison 
hatte angegeben, daß die größere Affinität für 
Methylenblau nicht von dem Grad der Behandlung 
abhängt. Verfasser fanden, daß Baumwolle mit 
Schwefelsäure von 1% Proz. Stärke eine Stunde 
lang gekocht, an Stärke einbüßt, die Affinität für 
Methylenblau wird nicht verstärkt. sondern schwach 
vermindert, Schwefelsäure nicht gebunden. Baum- 
wolle, welche keine verstärkte Affinität für basische 
Farbstoffe hat, erhält man durch Behandlung mit 
Salzsäure oder verlängerte Einwirkung heißer 
schwacher Schwefelsäure. Durch Oxydation oder 
Eintrocknen schwacher Schwefelsäure in Baumwolle 
wächst die Affinität für Methylenblau. In Schwfel- 
säure getrocknete Baumwolle zeigt auch cine merk- 
liche Affinität für die T.eukoverbindungen des 
Methylenblaus, Kristallvioletts usw., während diese 
Affinität bei oxydierter Daumwolle nur gerade noch 
wahrnehmbar ist. Das Verhalten der zwei Pro- 
dukte gegen direkte Baumwollfarbstoffe nach der 
Behandlung mit kaustischem Alkali kann also dazu 
dienen, sie zu unterscheiden. l Gr. 


— —— — — 


Untersuchungsmethoden für Ultramarin. (,l’ulp 
and Paper Magazine“, Vol. XX. 1922. S. 157.) 
Louis P. Schweitzer (von einer französi- 
schen Papierfabrik) ist der Ansicht, daß die chemische 
Zusammensetzung des bei der Ilerstellung feiner 
Papiere in erheblicher Menge verwendeten Ultra- 
marins noch nicht hinreichend festgestellt ist. Es 
muß indessen zugegeben werden, daB dieser Farb- 
stoff ein mit fünf Teilen (blaues Ultramarin) oder 
zwei Teilen (grünes Ultramarin) Natriumsulfit ver- 
bundenes Aluminium-Natriumsilikat ist. Im Handel 
iindet sich der Farbstoff als rein grünes, bläulich- 
grünes, rein blaues oder rötlich-blaues Pulver. das 
vollkommen undurchlässig gegen Licht und Luft 
ist und von schwachen Alkalilösungen nicht an- 
gegriffen ist. Säuren, wie Schwefel- und Salzsäure, 
zersetzen es unter Schwefelwasserstotf-Entwicklung. 
Da Ultramarinviolett gegen Aluminiumsulfat und 
Alaun nicht widerstandsfähig ist, so kann es nicht 
beim Leimen von Papier Verwendung finden. Die 
Widerstandsfähigkeit des Ultramarins gegen Säuren 
wird in der Weise geprüft. daß man 1 g des Farb- 
stoffs in zwei Liter destillierten Wassers, dem 150 g 
Zuckersäure zugesetzt sind. löst. Je langsamer die 
Entfärbung vor sich geht, um so widerstandsfähiger 
ist der Farbstoff. Vor dem Gebrauch filtriert man 
die Ultramarinlösung durch ein Stoff- (Musselin- 
seide, Flanell, Leinen) Filter, damit das Papier 
nicht durch einzelne ungelöste Farbstoffteilchen be- 
fleckt wird. Zweckmäßig setzt man zu der Ultra- 
marinlösung ein wenig Natriumkarbonat hinzu. 
damit die vom Bleichen eventuell herstammenden gce- 
ringen Säuremengen den Farbstoff nicht zersetzen. 
Auf seine Widerstandsfähigkeit gegen Alaun prüft 
man das Ultramarinblau, indem man 1% g des 
Farbstoffs in ein Probiergläschen mit wenig Kubik- 
zentimetern einer konzentrierten Alaunlösung über- 
gießt, Dann vergleicht man seine Färbung mit der 


einer Ultramarinlösung bekannter Güte, die in 
gleicher Weise hergestellt wurde. Ein minder- 
wertiger Farbstoff ist schon nach einigen Minuten 
entfärbt. Em die Tärbekraft verschiedener Ultra- 
marinproben zu vergleichen, mischt man gleiche 
Mengen dieser Proben mit fünf Teilen pulverisierten 
Kaolins und befeuchtet alle Proben mit der gleichen 
Menge Wasser. K. 


Wichtige neue Forstgesetze in Quebec. (Paper 
Trade Journal. Vol. LXXIV. 1922. Nr. 11. S. 22. 


Das durch den Minister für Land- und Forst- 
wirtschaft, Honore Mercier, beim gesetzgeben- 
den Körper in Quebec eingebrachte Gesetz enthält 
wichtige Verbesserungen zum Schutze von Holz und 
Forsten. Es sind darin Schutzmaßregeln gegen 
Waldbrände und cine neue Vorschrift für An- 
pflanzungen vorgeschen. So muß jeder im Walde 
oder in einer Entfernung von weniger als einer 
(engl.) Meile davon mit Apparaten zur Verhütung 
von Waldbränden. bei täglicher Strafe von zehn 
Pfund, versehen sein. Ferner sind Anreize für An- 
pflanzungen darin enthalten. Nur besondere Arbeits- 
erlaubnisscheine berechtigen zum Aufenthalt und 
Arbeiten in bestimmten Wäldern in der Zeit vom 
I. April bis 15. November jeden Jahres. Jagd- und 
Fischereiberechtigte sollen von dieser Bestimmung 
ausgenommen sein Tür die Regierungsforsten sind 
besondere Bestimmungen. betreffend das Schneiden 
von Holz, aufgestellt worden. — K. — 


—— — nn 


W. Mestrezat: Die Bestimmung von freiem Alkali 
oder Alkalicarbonat allein oder in Gegenwart von 


Alkalihypochlorit. (Journ. Pharm. Chem. Vol. 
XX. 1919. S. 9-14.) 
Weder freies Alkalihydroxyd noch -carbonat ent- 


haltende Alkalihopochloritlösung ist nach Zersetzung 


des Jlypochlorits durch Thiosulfat neutral gegen 
Reagentien. Die beiden. Alkaliverbindungen können 


in einer solchen Lösung titriert werden. Alkali- 


carbonate reagieren in einer Konzentration, die 80 


nicht übersteigt. in der Kälte alkalisch gegen 
Phenolphtalein. Diese Alkalität verschwindet aber. 
sobald die Titration bis zur Bildung von Alkali- 


bicarbonat geführt hat. — K. — 


W. N. Haworth und E. L. Hirst? Die Konstitution 
der Cellobiose (Cellose). (, Journ. Chem. Soc.“. 
Vol. CXIX [1921], S. 193—201.) 

Untersuchungen der Verfasser führten zu der 

Ansicht, daß Cellobiose ein Glucose-f-Glucosid ist. 


He == 


J. M. Kolthoff: Die Absorption von Blei und Kupfer 
durch Cellulose. (Pharm. Weekblad“ 1921, S. 152 
bis 159.) 


Verfasser stellte fest, daß Cellulose neutrale Blei— 
salzlösungen nicht vollständig zu absorbieren ver- 
mag. Bei sehr verdünnten Bleisalzlösungen hängt 
die Absorption von der Konzentration der Lösungen 
ab. In konzentrierteren Lösungen ist die absorbierte 
Bleimenge proportional der Alkalität der Asche der 
Cellulose. — K. — 
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Vorrichtung zur 
chemischen und mechanischen Aufschließung 
von Rohstoffen für die Papierfabrikation. 


D. R. P. 352 693. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Otto Iller dey in Petersdorf i. R. 

Die chemische Aufschließung erfolgt in dem 
Drehkocher I. Dieser Kocher ist von solcher 
Form, daB sich das Gut in einer tiefsten: Zone 
sammelt, aus welcher es mittels Förderrinnen f aus- 
ausgeschöpft und in den unmittelbar angeschlosse- 
nen rotierenden Mischer II beföndert wird. Der 
Kocher ı wird dann von neuem mit Rohstoff und 
Aufschlußmitteln beschickt. Zwischen dem Kocher I 
und dem Mischer II ist eine schwenkbare Platte b 
mit zwei runden Oeffnungen, deren eine Oeffnung 
mit einem gewölbten, drehbaren Deckel ai für den 
Kochprozeß verschließbar ist, während die andere 
Oeffnung a: mit einem ebenfalls drehbaren Ring a: 
für den Entleerungsvorgang versehen ist. Während 
des Kochvorganges schließt der Deckel aı den 
Kocher 1 gegen den Mischer II ab. 


Der Mischer lI hat ein größeres l“assungsver- 
mögen als der Kocher I und kann deshalb mehrere 
Chargen gleichzeitig verarbeiten. Aus ihm wird die 
Masse durch gleichgestaltete Förderrinnen fı nach 
dem mechanischen Aufschließer III befördert. Eine 
Fördereinrichtung C führt dabei stets gleich- 
bleibende Mengen ab, während der im Ueberschuß 
geförderte Stoff auf der Rinne r in den Mischer II 
zurückfällt. Der mechanische Aufschließer III kann 
seinerseits wieder 50 eingerichtet sein, daß das 
mechanische Aufschließen, das Sortieren und Raffi- 
nieren des Stoffes in einer einzigen Vorrichtung 
geschieht. 

Der durch die l'ördervorrichtung C dem Auf- 
schließer III zugebrachte chemisch aufgeschlossene 
l’aserstoff wird von einer mit Messern besetzten 
Walze mit Grundwerk unter Zufluß von Wasser zer- 
mahlen. Es kann auch die Mahlvorrichtung so ge- 
troffen werden, daß sich auf der Mantelfläche einer 
schweren umlaufenden Walze eine oder mehrere eben- 
solche Walzen abwälzen. Die Walzen können einander 
zwangsmäßig genähert werden und stehen unter 
starkem elastischen Druck. Sie drehen sich in 
gleicher oder entgegengesetzter Richtung und mit 
beiderseits gleicher oder verschiedener Umfangs- 
geschwindigkeit. Die nicht zermahlenen Stoffteile 
bleiben auf gelochten Fangblechen liegen und 


— 


werden den nachfolgenden Mahlflächen so lange zu- 
geleitet, bis die vollständige Mahlung erfolgt ist. 

Nun wird der gemahlene Stoff in derselben 
Vorrichtung noch sortiert und raffiniert. Die auf- 
geschlossenen Fasern fallen auf Fangbleche und 
werden durch diese einem rasch umlaufenden 
Flügelrad zugeführt und gegen ein die ganze 
Walzenvorrichtung umschließendes und langsam 
umlaufendes, gelochtes Mantelblech geschleudert. 
Der durchgeschleuderte gebrauchsfertige Papierstoff 
wird als Stoffbrei in einer Rinne aufgefangen und 
von da seiner Bestimmung zugeführt. 

Die nicht genügend zermahlenen Faserteile, Jer 
sogenannte Raffineurstoff wird durch. Schaufeln mit 
hochgenommen, durch Frischwasser nachgewaschen 
und fällt dann auf ein Fangblech, von wo er mit 
neuem Rohstoff gemeinsam der Mahlvorrichtung 
wieder zugeführt wird, um den Aufschließungsvor- 
gang zu beenden. 

Patent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
chemischen und mechanischen Aufschließung von 
Rohstoffen für die Papierfabrikation in einem 
Arbeitsgang. gekennzeichnet durch die Anordnung 
eines Druckkochers (I), eines Mischers (II) und 
einer Mahlvorrichtung mit Sortierer (III) in der 
Weise, daß der Kocher (I) und der mechanisch 
wirkende Aufschließer (III) so miteinander ver- 
bunden sind, daß die jeweils im Kocher (I) chemisch 
aufgeschlossenen und die dem Aufschließer (III) 
im Ueberschuß zugeführten Fasermengen in einem 
zwischen Kocher (I) und Aufschließer (III) einge- 
schalteten rotierenden Mischer (II) aufgespeichert 
und von da aus gleichmäßig dem Aufschließer (III) 
zugeführt werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Kocher (I) und der Mischer 
(II) doppelkegelförmig gebaut sind, so daß sich 
das Gut in der tiefsten Zone sammelt, aus welcher 
es mittels Fangrinnen (f, fı) ausgeschöpft und 
weiterbefördert wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zwischen dem Kocher (I) und 
dem Mischer (II) eine schwenkbare Platte (b) mit 
zwei runden Oeffnungen angeordnet ist, deren eine 
Oeffnung einen in ihr drehbaren vollen Deckel (a.) 
für den KochprozeB und deren andere Oeffnung 
einen drehbaren Ring (az) für die Entleerung 
besitzt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch ı für das mecha- 
nische Aufschließen, Sortieren und Raffinieren des 
Stoffes in einer einzigen Vorrichtung, gekennzeich- 
net durch die Anordnung einer in den Mischer (II) 
hineinragenden, in wagerechter Richtung verschieb- 
baren Fördervorrichtung (C), welche den Stoff aus 
den Rinnen (f, fi) des Mischers (II) empfängt, den 
Ueberschuß auf dem Fangblech (r) in den Mischer 
(11) zurückleitet und nur die erforderliche Menge 
Stoff zur Mahlvorrichtung des Aufschließers (III) 
weiterleitet, worauf das fertig gemahlene Gut auf 
ein die Mahlvorrichtung umschließendes, umlaufen- 
des Siebblech geschleudert und gesiebt wird unter 
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Rückführung des Siebrückstandes mittels Schaufeln 
zur Mahlvorrichtung. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß mehrere Mahlwalzen sich auf der 
Mantelfläche einer umlaufenden Walze in gleicher 
oder entgegengesetzter Richtung abwälzen, wobei 
die unzermahlenen Stoffteile durch gelochte Bleche 
zurückgehalten und der ticierstehenden Mahlwalze 
zugeführt werden 


Vorrichtun zum Führen von Tapetenbahnen 
in Hängefalten durch eine Trockenkammer. 


D.R.P. 352627. Klasse 55d. Gruppe 29. 
James Shorrock in Durwen, Engl. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich- 
tung zum Führen von Tapetenbahnen in Hänge- 
falten durch die Trockenkammer derjenigen Art, bei 
der die Tapetenbahn durch eine Reihe von durch 
endlose Ketten getragenen, in der Arbeitslage wage- 
recht geführten Tragstangen geführt wird. Der 
Zweck der Erfindung ist, eine Vorrichtung zu 
schaffen, bei der die Tapetenbahn w nicht gra dlienig, 
sondern gewunden verläuft, so daß cin gedrängter, 
mit geringem Brennstoffverbrauch zu beheizender 
Trockenraum gebildet werden kann. Die Zuleitung 
der feuchten und die Ableitung der trockenen Ta- 
pete erfolgt an ein und demselben Ende der 
Kammer, wobei die Tragstangen j, um die Freigabe 
der trockenen und die Aufnahme der feuchten 
Tapete unter Schleifenbildung zu ermöglichen, der- 
art an der Tragkette a angelenkt sind, daß sie so- 
wohl an einer lotrechten als auch in einer wage- 
rechten Ebene ausschwingen können, so daß sie an 
der Ableitungsstelle von der wagerechten Arbeits- 
lage nach abwärts schwingen und die Tapetenbahn 
selbsttätig abgleiten lassen, dann zwangläufig nach 
aufwärts verschwenkt wenden und in wagerechte, 
jedoch zur Arbeitslage versetzte Lage gelangen, aus 
der sie an der Zuleitungsstelle rasch wagerecht 
unter die Tapetenbahn verschwenkt werden und die 
letztere von einer schnellaufenden Zuführungsein- 
richtung derart übernehmen, daß frei herabhängende 
Schleifen gebildet werden. 

Abb. ı zeigt eine teilweise Seitenansicht der 
Vorrichtung. Abb. 2 die Draufsicht der Vorichtung. 

Abb. I. 
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Abb. 2. 
Patent-An spruch 1: Vorrichtung zum 
Führen von Tapetenbahnen in Hängefalten durch 


eine Trockenkammer mit Hilfe von in der Arbeits- 
lage wagerecht geführten und von endlosen Ketten 
getragenen Tragstangen, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Tragstangen (j) derart an der Tragkette (a) 
angelenkt sind. daß sie sowohl in einer lotrechten 
als auch wagerechten Ebene ausschwingen können, 
um die Tragstangen (j) an der Ableitungsstelle (P) 
der Trockenkammer von der wagerechten Arbeits- 
lage nach abwärts zu schwingen und die Tapeten- 
bahn (w) selbsttätig abgleiten zu lassen und um sie 
dann zwangläufig nach aufwärts zu verschwenken 
und in wagerechte, jedoch zur Arbeitstage versetzte 
Lage zu bringen, aus der sie an der Zuleitungs- oder 
Beschickungsstelle der Trockenkammer wagerecht 
unter die Tapetenbahn (w) verschwenkt werden 
und diese von einer schnellaufenden Zuführungs- 
einrichtung derart übernehmen, daß frei herab- 
hängende Schleifen gebildet werden. 

Patentanspruch 2 bezieht sich dann auf Einzel- 
heiten der Vorrichtung. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die ſeugedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. $ 


Anmeldungen. 


55b, 1. G. 44503. Otto Goy, Biberach a. RiB. 
Wüurttbrg., u. Carl Baudisch in Neuß a. Rh. Ver- 
fahren zur Gewinnung von Holzfasern zur Her- 
stellung von Papier und Pappe. 12. 10. 16. 

ssc, 8 M. 75 693. Emile Massart, Bousbecaue, 
u. Octave Massart, Bavai, Frankr.; Vertr.: E. Peitz 
u. Dipl.-Ing. W. Massohn, Patent-Anwälte, Berlin 
S\W 68. Papierstoffholländer mit stufenartig hinter- 
einander gelagerten Mahlwalzen. 29. 12. 19. Belgien 
23. 8. 19. 


Erteilungen. 
55b, I. 309181 „K“. Carl Alfred Braun, 
München, Geroltstr. 3. Verfahren zur Erzcugung 


von Halbzellstoff aus stark verholzten Pflanzen, wie 
Holz usw., sowie Ganzzellstoffen oder verspinn- 
baren Textilfasern aus schwach verholzten Pflanzen, 
wie Jute, Manilahanf, Schilf, Typha, Brennessel usw., 
umgeschrieben auf Hildegari Marie, Rudolf Georg 
u. Gerhard Hans Lachmann-Mosse, Berlin, Maaßen- 
straße 28. 6. 8. 16. R. 82 164. 


ssb, 1. 309236 „K“. Carl Alfred Braun, 
München, Geroltstr. 3. Verfahren zur Erzeugung 


von Halbzellstoffen aus stark verholzten Pflanzen, 
wie Holz usw., sowie Ganzzellstoffen oder verspinn- 
baren Textilfasern aus schwach verholzten Pflanzen, 
wie Jute, Manilahanf, Schilf, Typha, Brennesseln 
usw.; Zus. z. Pat. 309 181, umgeschrieben auf Hilde- 
gard Marie, Rudolf Georg u. Gerhard Hans Lach- 
mann-Mosse, Berlin, Maaßenstr. 28. 30. 5. 18. 
B. 86 458. 

55b, 3. 355 836. Fr. Küttner, Kunstseidespinnerei. 
u. Ernst Profeld, Pirna a. E. Verfahren zum Reini- 
gen von durch Hemicellulose verunreinigten und ge- 
färbten Alkalilaugen. 22. 2. 21. K. 76 521. 

55c, 2. 355 813. Dr. Alexander Kumpfmiller, 
Höcklingen b. Hemer i. W. Verfahren zur Her- 


stellung eines Mittels für die Papierleimung. 
24. 1. 17. K. 63 612. : 

55d, 13. 355696. Ernest Clement, Malmedy, 
Belg.; Vertr.: Dr. Mestern, Pat.-Anw., Berlin 


S\V 48. Lumpenhalbstoffreiniger und Stoffänger für 
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die Papierherstellung und andere verwandte Gewerbe. 
25. II. 20. C. 29 900. 
55d, 30. 355643. „Reform“ Gesellschaft für 
Heiz- und Trockenanlagen m. b. H., Görlitz. Ver- 
fahren zum stufenweisen Trocknen von Trockengut, 
insbesondere Pappen in Kanälen mit Hilfe von 
Heißluftströmen. 25. 1. 21. R. 52 124. 
55e, 5. 355572. Aktiengesellschaft für Carton- 
nagen- Industrie, Dresden. Querschneider für 
laufende Bahnen von Karton. Wellpappe o. dgl. 
18. 5. 21. A. 35 484. 
Aenderungen in der Person des Inhabers. 
55d. 276 376. 55e. 299867. 55f. 300 381. Linke- 
Hofmann-Werke Akt.-Ges., Abteilung Füllnerwerk. 
Warmbrunn i. Schl. ' 
Gebrauchsmuster. 
Verlängerung der Schutzfrist. 


ssd. 781 004. Rudolf Engler, Neustadt. Orla. 
Lagerbock usw. 25. 4. 19. E. 24769. 18. 4. 22. 


— — 


Auslandspatente. 
Zellstoff aus Lumpen, Jute, Aloe u. dgl. 


„Französisches Patent 506 569. 
A. Boileau, Dep. Dordogne, Frankreich. 
Die Rohstoffe werden zerkleinert und dann 
mit einer schwach alkalischen kalten Lösung eines 


— — — — 


Hypochlorids des Natriums, das wenig Oxydations- 
wirkung erzeugt, behandelt. In diesem Bade ver- 
bleiben die Rohstoffe zwei bis vier Stunden, worauf 
etwa eine halbe Stunde mit kaltem Wasser ge— 
waschen wird. Hierauf wird unter Druck zwei bis 
vier Stunden mit einer 1—2 proz. Natriumkarbonat- 
lösung gekocht. Dann kommt die Masse in ein 
kaltes, ammoniakalkalisches Bad und wird schließlich 
abermals kalt gewaschen. Hierauf folgt das Mahlen. 


W 


Verfahren zur Herstellung von chlorierter 
Cellulose. 
Französisches Patent 525 594. 


Cellulose et Papier (Société de 
Recherches et d&Applications)in 
Frankreich. 


Cellulose oder Hydrocellulose wird in pulveri- 
siertem Zustande und nach erfolgter Trocknung in 


einen Behälter gebracht und darin nach Absaugung 


der Luft mit Chlor behandelt. Zweckmäßig wird die 
Cellulose während der Chlorierung mittels Rührer 
oder durch Drehung des Behälters in Bewegung ge- 
halten. Das Verfahren kann auch unter erhöhtem 
Druck durchgeführt werden. — K — 


— e a 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


a nn 


Erfassung von 60% des bei der Ausfuhr von Druckpapier und 
verwandten Papieren erzielten Ueberschusses. 


Der vor einiger Zeit gebildete Wirtschaftsaus— 
schuß für das b'apierfach, Charlottenburg 2, Neue 
GrolmanstraBe 5/6, welcher eine Gründung des 
Gesamtausschusses der Fachgruppen der Papier— 
industrie, des Deutschen Papiergroßhändler-Ver- 
bandes und des Bundes Deutscher Vereine des 
Druckgewerbes, Verlages und der Papierverarbei- 
tung darstellt, hat in einer Sitzung vom 2. Mai zu 
dieser Frage Stellung genommen und übersendet uns 
“einen Auszug aus dem Protokoll vom 2. Mai, der 
auch dem Reichswirtschaftsministerium, Sektion 
11/10, zur Kenntnis gebracht wurde. ag 

Der Auszug aus dem Protokoll lautet wörtlich: 

Die Aussprache über den Punkt 1 der Tagcs- 
ordnung nahm infolge der außerordentlichen Be- 
deutung mehrere Stunden in Anspruch, innerhalb 
welcher die Führer aller im Wirtschaftsausschuß 
vertretenen Einzelverbänle zur Frage der Erfassung 
der Valutagewinne in eingehender Weise Stellung 
nahmen. Nicht nur die Papiererzeugung, sondern 
auch die Gruppen des Handels und diejenigen. der 
Verarbeitung sprachen sich einmütig gegen die ge- 
plante Erfassung der Valutagewinne aus. Die Gründe, 
die zu dieser einstimmigen Ablehnung bzw. Verwer- 
fung des vom Reichstage gefaßten Gedankens führten, 
lassen sich in zwei Gesichtspunkte gliedern. — Der 
erste sagt, daß es vom wirtschaftlichen Standpunkt 
aus unrichtig sei, einen durch die allgemeinen 


Verhältnisse bedrängten Geschäftszweig dadurch 
unterstützen und stützen zu wollen, daß man zu 
dieser Aktion die zufälligen Lieferanten oder gar 
einen von ihnen heranzieht. Die Ansichten darüber, 
ob die Not der Presse so groß sei, wie sie jetzt 
allgemein geschildert würde, waren geteilt. Es 
wurde sodann darauf hingewiesen, daß eine Reihc 
von Tageszeitungen in bezug auf den Abonne— 
mentspreis usw. der in anderen Erwerbszweigen 
berücksichtigten Teuerungswelle bei weitem nicht 
gefolgt und es Aufgabe der Presse als selbständigem 
Gewerbezweig sei, den Verteuerungs-Koeffizienten 
nach Möglichkeit so in ihre Kalkulation aui— 
zunehmen, wie es alle übrigen Gewerbezweige trotz 
langen Widerstrebens getan hätten. Von Interesse 
war der Hinweis, daß bei den Unkosten im Presse- 
gewerbe nicht immer der Papierpreis derjenige 
Faktor sei, welcher in erster Linie für die Verteue- 
rung der Zeitungen in Betracht komme. So be- 
trägt beispielsweise bei Zeitungen, die in kleinerer 
Auflage erscheinen, der Anteil der Gesamtunkosten, 
der auf das Papier entfällt, nur etwa 25 Proz. Im 
Anschluß hieran fand sich die Versammlung mit 
den den Behörden bereits abgegebenen Erklärungen 
darin einig, daß, wenn der Presse, an deren Er- 
haltung die Gesamtheit des Volkes interessiert sei. 
geholfen werden müsse, dies von Reichs wegen bzw. 
von allen Erwerbsschichten aus zu geschehen hätte, 
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daB dagegen die geplante Erfassung der Valuta- 
gewinne als ein Eingriif in das Getriebe des Papier- 
faches zu betrachten sei, der die allerschwersten 
Schädigungen unvermeidlich im Gefolge haben 
müsse. — Die (Gründe für die Ablehnung vom anderen 
Gesichtspunkte aus sind die, daß bei dem gegen- 
wärtigen Stand der Preisbildung im In- und Aus- 
lande sogenannte Valutagewinne nicht mehr in Be- 
tracht kommen. Die stete Verteuerung des Papier- 
holzes, welches seitens der Uinzelstaaten bekannt- 
lich etwa auf Grund der Goldparität zum Verkauf 
gelangt, hat in Verbindung mit den Erhöhungen für 
Kohle, Frachten usw. ein Steigen der Papierpreise 
im Gefolge gehabt, durch welches diese Jetzt an die 
Waeltmarktspreise trotz des schlechten Standes der 
Mark bereits heranreichen. und es ist nicht ab- 
zusehen, ob die weitere Entwickelung der Dinge 
nicht dazu führt, daß die Inlandspreise allgemein 
uber die Weltmarktspreise hinausgehen. Viele An- 
zeichen sprechen dafür, daB der mit Stetigkeit be- 
triebene Abbau der Erzeugerpreise im Auslande zu 
diesem Ergbnis auf der ganzen linie führt, nach- 
dem bei verschiedenen Papieren der Schnittpunkt 
Inlandspreis, Auslandspreis bereits erreicht ist. 

Der Norsitzende konnte auf Grund der ein— 
gehenden Besprechungen feststellen, daß der Wirt- 
schaftsausschuß in der Ceberzeugung einmütig 
wäre, der um 4%½ Uhr eingeladenen Regierung eine 
Erklärung dahingehend abzugeben, daß die geplante 
Erfassung der Valutagewinne nicht möglich sei. 

Der Vertreter des Reichswirtschaftsministeriums, 
welcher dann an der Sitzung teilnahm, erklärte, daß 
er an der Besprechung sich gern beteilige, um aus 
dem maßgebenden sachverständigen Gremium, 
welches der Wirtschaftsausschuß darstelle, zu er- 
fahren, wie sich die Meinung des gesamten Faches 
zu dem vom Reichtage verfolgten Plan stelle, wobei 
er zum Ausdruck brachte, daß die Regierung sich 
die sachlichste Prüfung der Dinge angelegen sein 
lassen werde. Die nach diesen Ausführungen aber- 
mals beginnende Diskussion widerholte in Kürze 
das, was bereits eingangs von den einzelnen 
Gruppen gesagt wurde. Die Frage des Vertreters 
der Regierung, ob die Erfassung der Währungs- 
gewinne nicht auch auf Jie übrigen Gruppen der 
Papiererzeugung ausgedehnt werden könne, ver- 
anlaßte Jie Vertreter der einzelnen Gruppen zu der 
Erklärung, daß dies wegen der allgemeinen Preis- 
gestaltung im In- und Auslande nicht möglich sei. 
Der Vertreter der Außenhandelsstelle für das Papier- 
fach, welche ebenfalls zur Teilnahme an der Sitzung 
gebeten worden war, wies darauf hin, daß die in 
den letzten Tagen angestellten Berechnungen er- 
geben hätten, dag auch bei fast allen übrigen Papier- 
sorten das Zustreben der Inlandspreise auf die Aus- 
landspreise in beängstigender Weise zugenommen 
habe, und wo es noch nicht der Fall sei, der Unter- 
schied nur noch. wenige Prozente betrage, die die 
Bezeichnung als Valutagewinne nicht mehr ver- 
dienten. Auch er wies darauf hin, daß der Ucber- 
schneidungspunkt der In- und Auslandspreise in 
einigen Fällen bereits vorhanden sei. Außerdem 
wurde allseitig mit Nachdruck betont, daß die prak- 
tische Kontrolle und Finziehung der Valutagewinne 
zum mindesten eine ungeheure Schwierigkeit dar- 
stelle und es äußerst fraglich sei, ob der Wert der 
Abgabe in ein vernünftiges Verhältnis zu den Er- 
tassungskosten zu bringen sei. 


Von verschiedenen Seiten wurde sodann noch 
darauf hingewiesen, daß eine Verteilung etwa er- 
taßter Valutagewinne ohne eine Kontingentierung 
der Zeitungen nicht möglich sei. 

Es bestehen gegen eine größere Ausfuhr von 
Zeitungsdruck beträchtliche Bedenken, weil dadurch 
deutscher Rohstoff der anderen papierverarbeitenden 
Industrie entzogen wird, der besser als veredelte 
Fertigware ausgeführt werden kann. 

Nach diesen Darlegungen äußerte sich der Regie- 
rungsvertreter dahin, daß das Reichswirtschafts— 
ministerium bei den weiteren Maßnahmen die Er- 
klärungen des Wirtschaftsausschusses nach Mog- 
lichkeit würdigen würde, betonte aber andererseits, 
daß man sich, nachdem der Reichstag für den Plan 
eingetreten sei, keinen zu weitgehenden Hoffnungen 
und Erwartungen hingeben möchte Wenn auch 
vielleicht damit zu rechnen sei, daß die Unter- 
stützungsaktion für die Presse nicht allein auf die 
Schultern des Papierfaches geladen würde, müsse 
man doch mit der Möglichkeit der Abgabe rechnen. 

Der Wirtschaftsausschuß nahm davon Kenntnis, 
daß nach den Erklärungen des Regierungsvertreters 
die wirtschaftliche Seite der von der Regierung auf 
Veranlassung les Reichstages erwogenen Maß- 
nahmen aufmerksam geprüft werde. Er erblickt 
darin die Versicherung, daß die Reichsregierung un— 
parteiisch und mit größter Gewissenhaftigkeit die 
wirtschaftlichen Bedürfnisse des gesamten Papier- 
faches achten und eine Verletzung derselben aus 
politischen Gesichtspunkten nicht zulassen wird. 
Sollten die Ermittlungen des Wirtschaftsmini— 
steriums ergeben, laß die für Milderung der Presse- 
not in Aussicht genommenen Maßnahmen entweder 
grundsätzlich verfehlt oder hinsichtich der prak- 
tischen Durchführung abwegig erscheinen, so sieht 
der Wirtschaftsausschuß es als vornehmste Berufs- 
pflicht der verantwortlichen Persönlichkeiten im 
Reichswirtschaftsministerium an, diese Tatsache 
offen bekanntzugeben und an jeder Stelle zu ver- 
treten. Geschieht dies nicht, so ist der Wirtschafts- 
ausschuß zu der Feststellung gezwungen, daB seitens 
der zuständigen Behörde der grundlegende Anspruch 
jedes Volksteiles auf objektive und gerechte Be- 
handlung auf das Schwerste verletzt wird. 

Es wurde im weiteren. Verlauf der Besprechung 
noch darauf hingewiesen, daß die ganze Lage auf 
dem Weltmarkte vielleicht schon in naher Zukunft 
schwere Zeiten für das deutsche Papierfach im In- 
lande im Gefolge haben würde, in welchen die so- 
genannten Valutagewinne in verhältnismäßig kurzer 
Zeit restlos aufgebraucht sein würden, und wobei 
es sich dann herausstellen könnte und wahrschein- 
lich würde, daB eine Anzahl derjenigen Papier- 
fabriken, welche für die geplante Hilfsaktion für 
die Presse heranzuziehen wären, auch ohne Bei- 
steuerung zu dieser Aktion mit den größten 
Schwierigkeiten zu kämpfen hätten, um ihre Be- 
triebe auch nur in einigermaßen normaler Weise 
aufrechtzuerhalten. 

Mit dieser Erklärung wurde die Debatte über 
den Punkt ı geschlossen. 


\Wirtschaftsausschuß für das Papierfach. 
Gesamtausschuß 
der Fachgruppen der Papierindustrie. 
Deutscher Papiergroßhändler-Verband. 
zund deutscher Vereine des Druckgewerbes, 
Verlages und der Papierverarbeitung. 
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Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe im Hinblick 


auf die Befolgung der Unfallverhütungsvorschriften. 
(58 848, 889 der Reichsversicherungsordnung.) 


Berichte des technischen Aufsichts— 
beamten der Papiermacher- Berufsgenossenschaft, 
Sektion VIII, umfassend die Provinz Sachsen, 
Anhalt und Thüringen, für das Jahr 1921 wird 
folgendes im Wortlaut des Berichterstatters mit- 
geteilt: 

Wie in den letzten Jahren und vor dem Kriege 
wurden wieder sämtliche Betriebe besichtigt. Mein 
Verkehr mit den Betriebsunternehmern, Betriebs- 
leitern, Beamten und Meistern vollzog sich in alt- 
gewohnter guter Art. Ebenso mit vielen alten 
Arbeitnehmern, die für die Unfallverhütung Sinn 
und Verständnis haben. Unter ihnen traf ich oft 
solche, die schon jahrelang im Betriebe tätig sind. 
Mitglieder des Arbeiterrates bzw. dessen 
Obmann beteiligte sich wie im Vorjahre ganz oder 
teilweise an der Besichtigung. Mein im Vorjahre 
ausgesprochenes günstiges Urteil über Heran- 
ziehung der Vertrauenspersonen zur 
Lin wirkung auf ihre Arbeitskame- 
raden, insbesondere auf Jugendliche, und meine 


Aus dem 


Meinung, daß dies alles auch zur Entlastung der 


zetriebsleitung dienen und das gegenseitige Ver- 
trauen fördern könne, besteht fort. Neben gutem 
Verständnis für die Schutzmaßnahmen bei älteren 
Arbeitern war doch immer wieder gedankenloses, 
zum Teil auch leichtfertiges Verhalten bei den Ver- 
sicherten, und besonders bei Jugendlichen, wahrzu- 
nehmen, Daß Schutzvorrichtungen bei 
Seite gestellt und nicht wieder angebracht 
werden, war nicht selten zu bemängeln. Auf Ver- 
anlassung des Reichsversicherungsamts berichtete 
ich über Erfahrungen, die sich aus dem Nebenein- 
anderbestehen der Unfallvertrauensmänner und der 
Betriebsräte in der Durchführung des Unfallschutzes 
ergeben haben. Beide tragen zur Förderung des 
Unfallschutzes bei, Mitglieder der einen Kategorie 
sind häufig zugleich solche der anderen, bisweilen 
auch aus der Reihe der Betriebsbeamten erwählt. 
Alle diese stellen für mich den Begriff von etwas 
einheitlich Geschlossenem dar und ich glaube schon 
jetzt, nach erst zweijährigem Bestehen des Be- 
triebsrätegesetzes, eine allerseits willkommene und 
wirksame Hilfe in dieser Einrichtung zu erkennen. 

Der Revisionsbefund nach Besichtigung der 
97 Betriebe des Bezirks gab mir Anlaß zu folgen- 
den Bemerkungen: 

Dringend erforderlich ist, daß die neuen Unfall- 
verhütungs vorschriften, gültig vom 1. Mai 1921 ab, 
einer gründlichen Durchsicht seitens der leitenden 
und verantwortlichen Personen, der Werkmeister 
und Vertrauensleute unterzogen, sowie daß die- 
jenigen für Versicherte den Arbeitern bekanntge- 
geben wenden. ($ 320 Unfallverhütungs vorschriften.) 
In einem Beiblatt des Druckheftes dieser neuen 
Unfallverhütungs vorschriften sind die wichtigeren 
Aenderungen gegenüber den seitherigen, nun un— 
Lültig gewordenen (Ausgabe 1905) zusammenge— 
stellt, um den Mitgliedern die Durchführung der 
neuen Vorschriften zu erleichtern. 

Zahlreiche Unfälle sind wiederum beim Ge— 
radeziehen von Filzen, beim Durch- 
führen der Papierbahn und ähnlichen 


Hantierungen an der Papiermaschine und an 
Walzeneinläufen entstanden. Hier kann, vorausge- 
setzt, daB diese Maschinenteile richtig gestellt sind, 
nur Auswahl besonders geeigneter Arbeiter, soweit 
solche möglich ist, und deren besonnenes Verhalten 
helfen. Unfälle an den gleichfalls, auch bei voller 
Vorsorge, gefährlichen Kreissägen haben er- 
freulicherweise nur wenige stattgefunden und ohne 
erhebliche Schädigungen. Mehrere solche Unfälle 
sind aber wieder zu verzeichnen an Papierschneide- 
maschinen, besonders Q uerschneidern, und 
zwar vereinzelt infolge unglücklichen Zufalles, zu- 
meist aber durch Zugreifen um hängengebliebenes 
Papier noch schnell unter dem Messer durchzu- 
ziehen, ohne daB die Maschine vorher abgestellt 
wurde bzw. werden konnte. Leitern bedürfen 
häufiger Besichtigung, Instandhaltung und richtiger 


Verwendung. (§§ 12 und 13, 3 Unfallverhütungs- 
vorschriften.) Auf- und Abwerfen der 
Riemen ist nur erfahrenen Arbeitern zu über- 


tragen ($205), und Auflegen von Riemen und Seilen 
auf laufende Scheiben ist für Arbeiter und Arbeite- 
rinnen unter 16 Jahren zu verbieten. In neun Fällen 
haben Fahrstühle bemängelt werden müssen, 
teils weil Abschlußeinrichtungen reparaturbedürftig 
waren, teils weil solche fehlten. Wie im Vorjahre 
ist darauf hinzuweisen, daß Aufzüge ohne moderne 
Sicherheitseinrichtung, und wenn die nötige Sach- ` 
kenntnis und strenge Aufsicht im Betriebe fehlen, 
zu den gefährlichsten Betriebseinrichtungen ge- 
hören, die für die Verantwortlichen den Gegenstand 
fortwährender Sorge bilden müssen. Unfälle sind 
zumeist schwerer Art oder tödich. Die neuen 
Unfallverhütungsvorschriften Seite 50 bis 57, 
gehen so weit, daß ihre strenge Durchführung eine 
vollständige Umgestaltung alter Anlagen unter un- 
verhältnismäßigen: Kosten erfordern wünde. Durch 
$ 266 werden Beschränkungen in dieser Hinsicht 
zugelassem Notwendig bleibt, daß in solchen 
älteren Anlagen alles ohne unverhältnismäßige 
Kosten Mögliche geschaffen, und daß durch strenge 
Aufsicht und Vorsicht zu ersetzen versucht wird. 
was an technischer Vorsorge fehlt. Hingewiesen 
sei hierbei, daß $ 265 eine mindestens einmalige all- 
jährliche genaue Untersuchung bzw. Ausbesserung 
jeder Fahrstuhlanlage fordert, sowie Eintragung des 
Ergebnisses in ein Kontrollbuch — natürlich mit 
den Eintragungen: Datum, Name und Zugchörig- 
keit des Prüfers, Ergebnis, Erledigung. 

Ueber neugelieferte Maschinen ist 
hemerkenswertes diesmal nicht zu berichten. 

Betriebsunfälle wurden im Berichts- 
jahre angemeldet 365, Entschädigungen festgestellt 
für 51 Unfälle, unter ihnen fünf Todesfälle. Die 
entsprechenden Zahlen des Vorjahres sind: 362 — 
36 — 5. Diese Betriebsunfälle verteilen sich auf 
8091 Versicherte des Vorjahres, auf 8687 des Be- 
richtsjahres. Art und Zahl der diesjährigen Unfälle 
geben keinen Anlaß zu Betrachtungen und Nach- 
forschungen hinsichtlich allgemeiner oder beson- 
derer Ursachen. 


Vorsorge für erste Hilfeleistung 
bei Unfällen war an allen Stellen geordnet und viel- 
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fach durch Behörden, Verbände aller Art, und auch 
häufig auf Dörfern durch ständige Ortskranken— 
schwestern gefördert. Aut die neue Anordnung 
$ 50 Unfallverhütungsvorschriften sei hingewiesen, 
weil ich sie nur an einer Betriebsstelle in diesem 
ersten Jahre der Geltung der neuen Unfallver- 
hütungsvorschriften beachtet geiunden habe. Sie 
geht dahin, daß in Betrieben von 50 und mehr 
Arbeitern ein sogenanntes Verbandbuch zu 
führen ist, in das jedesmal, wenn eine beschäftigte 
Person sich nach einer Verletzung verbinden läßt 
oder Verbandsmaterial einfordert, ein Vermerk ge- 
macht wird über das Veranlaßte und über Tag. 
Stunle und Ursache einer etwa in Betracht 
kommenden Verletzung. sowie über etwaige ‚Zeugen. 
Das Verbandbuch ist zwei Jahre auf- 
zubewahren. 

In das Gebiet der Unfallverhütung fällt auch 
die Dr. Willi Schacht-Stiftung. Sie ge- 
währt, wie bereits im Vorjahre mitgeteilt, jedem 
Zugehörigen der Papiermächer-Berufsgenossen- 
schaft eine Geldprämie, der auf Grund des Urteils 
eines vom Stifter berufenen Ausschusses eine die 


Unfallverhütung fördernde Einrichtung in Vor— 
schlag bringt. 
Auch an solche, welche Vorschläge machen, 


die nach dem Urteil dieses 
prämierungsfähig, wohl aber an sich zweckmäßig 
sind, wurden Preise ausgezahlt, um bewiesenes In- 
teresse und aufgewendete Mühe zu belohnen. Für 
das Jahr 1922 soll versucht werden, für eine von 
der Kommission bestimmt gestellte Aufgabe Vor- 


schläge zu erhalten. Das Thema soll ungefähr 
lauten: 

„Welche Vorsorge wird vorgeschlagen 

gegen Unfälle bei Bedienung des 


Kollerganges, erstens hinsichtlich der Ver- 
letzung der Hand, die durch Hineingreifen in die 
Entleerungsöffnung bzw. durch versuchtes Reini- 
gen des Schieberfalzes, zweitens hinsichtlich 
solcher Unfälle, die durch vorzeitiges Einrücken 
nach abgestelltem Gange, oder durch selbst- 
tätiges Anlaufen entstehen, während noch Per- 
sonen innerhalb der Schale sich befinden.“ 

Die Geldprämie soll diesmal, den Zeitverhält- 
nissen folgeni, eine gegen bisher wesentlich er- 
höht werden. Jedem Betrieb soll ein entsprechen- 
des Plakat zum Zweck des Aushängens zugehen. 
Preisarbeiten sind alljährlich bis 1. Mai hei der 
P’apiermacher-Berufsgenossenschaft in Mainz ein- 
zureichen. 


Der Unfallverhütung soll ferner, wie bereits 
früher erwähnt, die 
Ständige Ausstellung für Arbeiter- 


wohlfahrt in Charlottenburg 


dienen Diese Ausstellung ist bestrebt, 
Einrichtung neu zu ordnen. Unsere 
schaftsmitglieder sind im vorjährigen Ver- 
waltungsbericht der Genossenschaft auf diese 
Ausstellung hingewiesen und zur Hergabe ge- 
eigneter Ausstellungsgegenstände aufgefordrt wor- 


ihre 
Genossen- 


den. Für die einzurichtende Gruppe „Papier- 
industrie“ hat unser Vorstandsmitglied, Herr 
Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht einen Entwurf 
aufgestellt. Die weitere Bearbeitung und Fertig- 


stellung ist mir übertragen wor den. Unseren ge- 
legentlich Berlin besuchenden Mitgliedern, Ange- 
stellten und Arbeitern empfehle ich angelegentlich 
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die Besichtigung. Vor Jahren haben solche Besuche 
wiederholt auf Veranlassung des Genossenschafts- 
vorstandes unter mir übertragener Führung statt- 
gefunden und in hohem Maße befriedigt. Noch 
heute vermag ich in den Betrieben, denen Teil- 
mehmer jener Besuche noch angehören oder an- 
gehört haben, den wertvollen Eintluß der damals 
erhaltenen Eindrücke und Anregungen zu er- 
kennen. Die Ausstellung ist in Charlottenburg. 
I’raunhoferstraße 11/12 gelegen, nahe dem „Knie“. 
etwa 20 Minuten zu Fuß vom Bahnhof Zoologischer 
Garten entfernt. Besuchszeiten ohne Anmeldung 
Werktags, mit Ausschluß des Montags, 10 bis 12 
Ehr vorm., Sonntags 1 bis 5 Uhr nachm. Fern- 
szıecher: Amt Wilhelm 930. 

Bei meinen Betriebsbesichtigungen habe ich 
auch diesmal auf den alljährlich jedem Mitgliede 
aus Mainz zugehenden Verwaltungsbericht 
der Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft hingewiesen, in welchem im Hinblick auf 
Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe 
innerhalb des Gesamtbezirks der Beruisgenossen- 
schaft wichtige Mitteilungen enthalten sind, so im 
zuletzt erschienenen Berichte für das Jahr 1920 auf 
len Seiten ı2 bis 22. 

Zu wenig ist noch bekannt, daB die Sektions- 
vorstände mit Zustimmung des Genossenschafts- 
vorstands Belohnungen für Hilfe- 
leistung bei Unfällen gewähren können. 
Solche Belohnungen für Versicherte erfolgen, wenn 
diese durch Besonnenheit und tatkräftiges Ein- 
greifen schwere Unfälle verhütet, oder deren Folgen 
gemildert haben. Im Berichtsjahre erhielten ein 
Maschinenmeister und ein Maschinenführer Beloh- 
nungen von je 300 M.; außerdem wurden diesen vor 
versammelter Arbeiterschaft besondere Belobigungs- 
schreiben des Sektionsvorstandes behändigt. An- 
träge auf Belohnung für Hilfeleistung bei Unfällen 
unter ausführlicher Darlegung des Sachverhalts und 
der besonderen Umstände, die für eine Belohnung 
sprechen, werden vom Sektionsvorstande entgegen 
genommen. 


Nachruf. 


Am 4. d. NM. verschied plötzlich infolge eines 

Herzschlages unser Vorstands mitglied 
Herr Fabrikant Paul Grimm, Mauer a. d. B. 
(Schlesien). 

Der Verstorbene, der seit dem Jahr 1901 zu- 
nächst als stellvertretendes, später als ordentliches 
Mitglied dem Genossenschaftsvorstand angehörte, 
hat in dieser langen Zeit stets opferwillig und mit 
regem Interesse an den Aufgaben unserer Genossen- 
schaft teilgenommen und dieselben durch seine 
sachverständige Mitarbeit wirksam gefördert. Wir 
verlieren in dem Verstorbenen einen treuen Freund 
und Berater, dem wir allezeit ein dankbares und 
ehrendes Andenken bewahren werden. 

Mainz, den 6. Mai 1922. 

Der Vorstand 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
A. Schinkel, Vorsitzender. 


Sitzungen. 

Freitag, den 26. Mai 1922, Vorstands- und Aus- 
schußsitzung der Gruppe Schlesien-Posen uni der 
Sektion XI der Papiermacher - Berufsgenossen- 
schaft in Warmbrunn im Blockhaus. 
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Sonnabend, den 27. Mai 1922, vorm. 8 Uhr, Mit- 
glieder versammlung der Gruppe Schlesien-l’osen 
in Hermsdorf u. K., Tietzes Hotel. 

Sonnabend, den 27. Mai 1922, mittags 12 Uhr, 
Sektions versammlung der Sektion XI der Papier— 
macher-Berufsgenos senschaft ebendaselbst. 

Sonnabend, den 27. Mai 1922, vormittags 9½ Uhr, 
KAufsichtsratssitzung des Nerbaudes Deutscher 
Druckpapierfabriken, in Berlin W 9, Budapester 
Straße 6. 


— 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und 
Ingenieure. | 
Erweiterte Vorstandssitzung in 
Nürnberg am 7. Juni „Württemberger Hof", 3 Uhr 
nachmittags. 
Bisher sind folgende Vorträge angemeldet: 

1. Ing. Karl Goeppner, Stuttgart: Geber Jen 
zweckmäßigen Bau und die Entnebelung von 
Papier-, Zellstoff- und Pappentabriken. 

2. Regierungsbaumeister Dr. Jackson, Stutt- 


gart, über: Binderkonstruktionen für Papier- 
fabriken. 
3. Prof. Dr. P. Klemm, Gautzsch: line Mit- 


teilung über die Bedeutung der l’cuchterwär- 

mung für das Gelingen der Stoffleimung. 

Weitere Vorträge und Mitteilungen sind beim 
Geschäftsführer, Ilerrn Prof. Dr. Carl Schwalbe 
in Eberswalde, Donopstr. 20, anzumelden. 


Als: Mitglieder meldeten sich: 
ITerr’ Dipl.-Ing. E. Wirth, Aarau. Ilerzogstr. 45, 
Schweiz. 
Herr Dipl.-Ing. Hans Jahn, Ludwigshafen a. Rh.. 
Wredestr. 4. 
Firma Gebr Vogel, Zeller 
Zell i. Wiesenthale, Baden. 
Herr Johannes ' anten, 
Pomm. b. Köslin. 


Celluloseſabrik. 


Schwerinsthal in 


Die Lage der niedersächsischen Papier- und Pappen- 

industrie im ersten Vierteljahr 1922. 

einem Bericht der Vereinigung Nieder- 
sächsischer Handelskammern.) 


(Nach 


Die Papier- und Pappenindustrie hatten mit 
Rolıstoffschwierigkeiten zu kämpfen, da die Liefer- 
werke der außerordentlichen Nachfrage nicht ent- 
sprechen konnten. Wegen Kohlenmangels wurde 
englische Kohle gekauft. Ungemein groß waren die 
Hemmungen infolge Eisenbahnerstreiks und Ver- 
kehrsschwierigkeiten. Die Fabriken waren voll be- 
schäftigt, und konnten zu ständig steigenden 
Preisen ihre Erzeugnisse verkauien. Da die Welt- 
marktpreise fast erreicht sind, dürfte der Export 
bald zurückgehen und die Inlandversorgung reich- 
licher werden. Auch die Papierverarbeitungs— 
fabriken waren stark in Anspruch genommen. 
(Hildesheim, Göttingen, Hannover, Harburg.) 

Für Dachpappen, deren Herstellung mit 
Rohstoff- und Kohlenmängel zu rechnen hatte, 
waren ausreichend Absatzmöglichkeiten vorhanden. 
Die Preise stiegen gegen Dezember um etwa 100 
Proz. Die zahlreichen Bauprojekte, die noch vor- 
liegen, versprechen genügend Aufträge für die 
nächste Zeit. Die Steigerung der Verkaufspreise 
läßt aber eine Einschränkung im Verbrauche be- 
fürchten. (Osnabrück, Lüneburg, Minden.) 


l.chhafte Klagen kommen aus der Tapeten- 
in dustrie über mangelhafte Kohlenversorgung 
und die Verkehrsverhältnisse.. Zum Schaden des 
deutschen Handels wurden namentlich die Beziehun- 
gen zum Saargebiet von der Verkehrsnot getroffen. 
Absatzmöglichkeiten und Beschäftigung waren gut. 
Nicht überall konnten die gestiegenen Herstellungs- 


kosten durch die Verkaufspreise hereingebracht 
werden. Trotz der Annäherung der Exportpreise 
an den Weltmarktstand hofft man weiterhin aui 


das Eingehen hinreichender Auslandaufträge. (Lüne— 
burg, Göttingen, llannover, Hildesheim, Osnabrück.) 

Während Auslandsrohstoffe für die S chmir- 
zelpapierimdustrie zu allerdings sehr hohen 
Preisen erhältlich waren, versagte der Inlandmarkt 
in einzelnen Gebieten fast ganz. Beschäftigung 
und Absatz befriedigten, während der Export z. T. 
wenig zufriedenstellte. Die Preise konnten trotz 
wiederholter Erhöhungen mit der Markentwertung 
nicht gleichen Schritt halten. (Göttingen. Hannover.) 

Für die Herstellung lichtempfindliche:i 
Papiere war die Einfuhr ausländischer Cellulose 
notwendig. Schwierigkeiten bereiteten die steigen- 
den Preise für Lumpen und andere Rohstoffe. Die 
gelieferten Brennstoffe 


waren von höchst gering- 
wertiger Beschaffenheit. An Aufträgen und Be- 
schäftigung herrschte kein Mangel Die Inland- 


preise waren wenig auskömmlich. Die Arbeiterzahl 
wurde etwas erhöht. Die schwankenden Gestehungs- 
kosten entziehen der Fabrikation eine sichere Pe- 
rechnungsgrundlage. (Osnabrück.) 

Der Eingang von Sulphit-Cellulose für Kabel- 
papiere war nicht ausreichend. Natron-Cellulose 
konnte von Finnland hereingebracht werden. Die 
Kesselanlagen wurden teils mit Torf, teils mi: 
Ibbenbührener Stollenkohle geheizt. Die Stromver- 
sorgung war ungenügend. Gegenüber der regen 
Nachfrage aus dem Inlande mußte der Ausbau des 
IExportgeschättes zurücktreten. Die Preise sind als 


normal anzusehen. Für die nächsten Monate liegt 
Beschäftigung vor. (Osnabrück.) 
Die Fabriken von Geschättsbüchern 


leiden nach wie vor unter mangelhaftem KRohstofi— 
eingang. Der Brennstoffnot mußte durch Ankauf 
englischer Kohle abgeholfen werden. Dem Einsetzen 
der Technischen Nothilfe ist es zu danken, wenn die 
Wirkungen des Eisenbahnerstreiks nicht noch ver- 
hangnisvoller geworden sind. zeschäftigung und 
Absatz waren gut. Der starke Eingang von Aut- 
trägen läßt auf Deckungskäufe schließen. Auslands- 
aufträge wurden im Interesse der Heimatver— 
sorgung zurückgestellt. Die Zahl der Arbeiter mußte 
vermehrt werden. Für die nächsten Monate ist noch 
mit ausreichender Beschäftigung zu rechnen, doch 
macht sich stellenweise schon eine Zurückhaltung 
der Kundschaft bemerkbar. Die Wuchervorschriften, 
die die Berücksichtigung von Wiedereinkaufs- 
preisen verbieten, erschweren die weitere Entwick- 
lung. da die Betriebskapitalien dauernd an Kaufkraft 


verlieren. (Hannover, Bielefeld.) 
Die Buch- und Steindruckereien 
litten unter einem ähnlichen Mangel an Papier: 


auch geringe Sorten sind nur schwer zu erhalten. 
Druckfarben stehen hoch im Preise. Der Mangel 
an Brennstoffen mußte durch Koks und englische 
Kohle ausgeglichen werden. Die Folgen des Streiks 
bei der Fisenbahn machten sich noch wochenlang 
bemerkbar. Diet Beschäftigung war gut, doch 
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fehlten bereits größere Aufträge auf Kataloge usw., 
in deren Bestellung und Versendung sich die Firmen 
wegen der Portogebühren Zurückhaltung auf- 
erlegen. Das Auslandgeschäft litt durch die 
heimische Konkurrenz. Die Preise für Drucksachen 
liegen- bereits über 3100 Proz. höher als im lrieden. 
Es macht sich ein Mangel an gelernten Graphikern 
bemerkbar. Für die nächste Zeit liegen zwar noch 
hinreichende Aufträge vor, doch werden schon 
ernsthafte Befürchtungen über den Rückgang der 
Wettbewerbsfähigkeit Deutschlands auf dem Welt- 


markte geäußert. (Hannover, Hildesheim, Olden- 
burg, Osnabrück.) 
Sehr groß war die Nachirage nach Spiel- 


karten, so daß zahlreiche Aufträge abgelehnt 
werden mußten. Die Preise wurden verschiedentlich 
heraufgesetzt, ließen aber infolge der Rohstoffver— 
teuerung und der ungemein gestiegenen Herstel- 
lungskosten vielfach keinen ausreichenden Nutzen. 
Die Exportpreise nähern sich in den besseren Sorten 
den Weltmarktpreisen und haben ihn in den billi- 
geren Sorten bereits überschritten. Es steht zu be- 
fürchten, daß die heimische Industrie nicht mehr 
lange den Wettbewerb mit Belgien, England und 
Amerika wird aushalten können. Die Betriebs- 
kapitalien sind aufs äußerste angespannt. Der Gos- 
larer Betrieb ist für die nächsten Monate noch mit 
Aufträgen versehen. (Goslar.) 

Die Fabriken für Bürobedarfsartikel 
sahen sich einer ungeheueren Preissteigerung für 
Rohmaterialien gegenüber. Da man sich bei Jer 
Industrie bestrebt, zu festen Preisen zu verkaufen, 
ist eine gesunde Kalkulation nahezu unmöglich. 
Die hervorragenden Leistungen unserer Industrie 
lassen auch beim Ueberschreiten der Weltmarkt- 
preise kaum befürchten, daß ein größerer Tmport 
nach Deutschland stattfinden wird. (Goslar, Göt- 
tingen, Hannover.) 


Wärmeausstellung Essen 1922. 

Vom 17. Juni bis 16. Juli 1922 findet in Essen 
eine hochwertige Fachausstellung „Die Wärme“ 
statt, welche folgende vier Abteilungen umfassen 
wird: 

1. Allgemeine Wärmewirtschaft. 

2. Wärmewirtschaft in einzelnen Betrieben. 

3. Wärmewirtschaft im Haushalt und Klein- 
gewerbe. 

4. Betriebsüber wachung und MeBwesen. 

Von der Bergbau- bis zur keramischen Industrie, 
vom Hüttenwesen bis zur chemischen Industrie, sie 
alle sind auf dieser Ausstellung vertreten. Daß 
gerade die Papier- und Celluloseindu- 
strie hier nicht fehlen darf, bedarf keines Wortes, 
denn gerade dieser Industriezweig ist mit der 
Wärmetechnik und Wärmewirtschaft seit jeher mit 
am engsten verbunden Es wird daher notwendig 
sein, daB die betreffenden Unternehmungen und 
Firmen sich rechtzeitig bei dem starken Interesse 
an der Ausstellung melden, um ihre Ergebnisse vor- 
zuführen. Die Geschäftsstelle der Ausstellung „Die 
Wärme“ befindet sich in Essen, Norbettstr. 2. 


Der Bergbau und die Kohlenersparnis. 

Auf den Zechen des Oberbergamtsbezirks Dort- 
mund ist insbesondere nach dem verlorengegangenen 
Kriege, der uns verpflichtet, arbeitstäglich 88 000 t 
Kohle an den Verband abzuliefern, die Wärme- 


wirtschaft in stärkerem Maße aufgenommen wor— 
den. Hierdurch soll bezweckt wer den, den Selbst- 
verbrauch auf den Zechen auf das Mindestmaß ein- 
zuschränken und durch die Verfeuerung von 
minderwertigen Brennstoffen die Kohle besserer Be- 
schaffenheit soweit als möglich für die übrige In- 
dustrie frei zu machen. Auf den Zechen befinden 
sich etwa 5750 Dampfkessel, von denen sich meist 
4200 in Betrieb befinden. Ver feuert werden arbeits- 
täglich etwa 32000 t Kohle. Als Brennstoffe 
minderwertiger Beschaffenheit sind solche mit hohem 
Aschen- und Wassergehalt zu bezeichnen. Die 
\Wärme-Ausstellung in Essen, die vom 17. Juni bis 
16. Juli dauern soll, wird besonders darüber Auf- 
schluß geben, welche Mittel angewandt werden, um 
Kohlenersparnisse zu erzielen, und wie sich 
die Zechen bereits mit Erfolg bemüht haben, durch 
Verbesserung der Feuerungsanlagen diese wirt- 
schaftlicher zu gestalten. Während der Dauer der 
Ausstellung sollen an Nachmittagen gemeinver- 
ständliche Vorträge gehalten werden, welche sich 
mit der \Wärmewirtschaft befassen. Durch Vor- 
führung von L.ichtbildern moderner Kessel- und 
l’euerungsanlagen werden diese für jedermann ver- 
ständlich sein. Der Bergbau will durch diese Ver- 
anstaltungen für den Gedanken einer großen deut- 
schen Wärmewirtschaft wirken. 

Kurse von Aktien 

der Papier-, Pappen- und Zelistoff-Industrie, 

mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover. 


Die Aktien der Papierfabriken lagen in der 
Woche vom 9. bis 15. Mai trotz der Schwäche 
des allgemeinen Marktes unverändert, zum Teil 
fester. Als letztere sind besonders Kostheimer 


Cellulose, die von 640 Proz. auf 750 Proz. steigen 
und Ammendorfer Papierfabrik, die von 
auf 1550 Proz. 


1500 Proz. 


avancieren konnten, zu erwähnen. 


Letzte 
Divid. 


A.-O. für Papierfabrikation, Berlin | 25 5 685 635 
Alfeld-Oronau Papierfabrik . . . | 20 936| 940 
Ammendorfer Papierfabrik 60 1501/1500 150015291550 
Arnsdorfer Papierfabrik 0 80 89/80 76½ 
Aschaffenburger Papierfabrik 25 849 805 815½ 825 850 
Chromo . . . .. . . | 40 | 925| 9235| 900 900| 901 
Cröllwitzer Papierfabrik : 10 |1375|1375!1280|1250]1275 
Karl Ernst co. 0 405| 410| 400| 420 


Fabrik phot. Papiere, Kurz . | 10 
Feldmühle Zellulosefabrik . . . |25 


— | — | — | s40 
748| 755| 760 758 


Hasseröder Papierfabrik . | 35 400| 374 400 410 
len „w 10 899! — | -- — 
Königsberger Zellstoffabrik „15 — — — — 
Kostheim Zellulose 12 660 750 750 750 


Leykam-Josefsthal Papier. . . 30 
Nordd. Lederpappenfabrik 

Peniger Patentpapierfabrik 25 

PreBspanfabrik Untersachsenfeld . 50 260024502400 2475 2475 
Reisholz Papier 18 

Schles. Zellstoff- und Papierfabrik 2) 
Simoniussche Zell- Fabriken. | 30 
Teisnacher Papierfabrik . . » . | 32 
Varziner Papierfabrik . . - . 30 
Verein. Bautzener Papierfabriken 32 
Ver. Fabr. Phot. Pap. 8 
Ver. Fabr. Phot. Pap., ` Qenußsch. 20 
Ver. Strohstoffabrik . . . . . .]30 
Weißenborn, Papierfabrik. | 2 
Wintersche Papierfabriken . | 12 
Zellstoffverein. - . » 2. 2.2.12 
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AUSLANDSSCHAU 


Verkaufsgenossenschaft Schweizerischer 
Pappenfabriken. 


Unter der Firma Verkaufsgenossenschaft 
Schweizerischer Pappenfabriken hat sich, mit Sitz 
in Zurich, am 19. April 1922 mit Rückwirkung ab 
1. April 1922 eine Genossenschaft gebildet. Durch 
Generalversammlungsbeschluß kann der Sitz auch 
an irgend einem andern Ort der Schweiz verlegt 
werden. Die Genossenschaft betreibt in erster Linie 
den Handel in Pappenerzeugnissen aller Art; sie 
kann sich an einschlägigen Fabrikationsunter— 
nehmungen beteiligen 
Einzel- oder Gesellschaftsfirma der schweizerischen 
Pappenindustrie kann Mitglied der Genossenschaft 


werden. Der Eintritt erfolgt auf schriftliche An- 
meldung hin durch Aufnahmebeschluß des Vor- 
standes, evtl. der Gencralversammlung. Die Mit- 
gliedschaft verpflichtet zur Anerkennung der 
Statuten und Reglemente der Genossenschaft. Die 


Mitgliedschaft erlischt durch Auflösung und Liqui- 
dation, sowie durch Austritt oder Ausschluß einer 
(senossenschaftsfirma. Jedem Genossen steht es 
frei, am Ende eines (Geschäftsjahres, frühestens 
jedoch per Ende 1925, unter Einhaltung einer drei- 
monatlichen Kündigungsfrist, aus der Genossen- 
schaft auszutreten. Ausscheidende Genossenschaf- 
ter verlieren alle Ansprüche an das (ienossenschafts— 
vermögen. Die Gründerfirmen bezahlen keinen 
Eintrittsbeitrag, dagegen kann der Vorstand für 
später eintretende (Genossenschafter einen solchen 
festsetzen. Alle Verwaltungs- und Geschäftsunkosten 
sind grundsätzlich aus dem Betriebe zu bestreiten 
und werden den Genossenschaftern nach Bedarf und 
gemäß Beschluß der Generalversammlung belastet. 
Als Rechnungsjahr gilt das Kalenderjahr. Für die 
Aufstellung der Bilanz ist Art. 656 O. R. maßgebend. 
Für die Verbindlichkeiten der Genossenschaft haftet 
lediglich das Genossenschaftsvermögen; jede per- 
sönliche Haftbarkeit der einzelnen Mitglieder hier- 
für ist ausgeschlossen. Die Erzielung eines ver- 
mögensrechtlichen Gewinnes ist nicht beabsichtigt. 
Die Organe der Genossenschaft sind: die General- 
versammlung, ein Vorstand von 3—5 Mitgliedern, 
die Direktion und die Revisionsstelle. Der Vor- 


stand vertritt die Genossenschaft nach außen; er. 


bezeichnet diejenigen Personen, welche befugt sein 
sollen, namens der Genossenschaft rechtsverbindlich 
zu zeichnen, er setzt auch die Art und Form der 
Zeichnung fest. Der Vorstand besteht aus: 
Dr. Rudolf Keller, Sekretär, von Schleitheim 
(Schaffhausen), in Dietikon, Präsident und Dele- 
gierter; Jean Tschudi, Fabrikant, von Garus, in 
l.uchsingen (Glarus); Ulrich Joerg, Fabrikant, 
von Sumiswald (Bern), in Deisswil (Bern); und 
Ernst von Niederhäusern, l’abrikant, von Riggis— 
berg (Bern), in Lenzburg. Als Direktor ist gewählt: 
Fritz Doebeli. von Hlahrwangen (Aargau), in 
Zürich 8. Die Vorstandsmitglieder und der Direktor 
führen Kollektivunterschrift unter sich je zu zweien. 
Geschäftslokal: Löwenstraße 55, Zürich 1. 
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Die Schwefelge winnung auf Java. 


Die „lg. Techn. Tij schrift“ teilt einige Einzel- 
heiten mit über die Schwefelgewinnung auf dein 
Kawah l'oetih, etwa 40 km südwestlich von Ban- 
doeng auf dem Patolah gelegen. Dieser 2400 m 
hohe Berg hat zwei Krater, einen mit trockenem 


zoden, einen bis 13 m unterhalb der tiefsten 
Kratermündung mit Schwefelschlamm von sehr 
hohem Schwefelgehalt gefüllt. Dieser enthält 
Rohstoff für reichlich eine halbe Million 
Tonnen reduzierten Schwefel. Im Durchschnitt 
enthält der Schlamm 60 Prozent Schwefel., 
20000 Tonnen Schlamm hahen selbst einen Gehalt 
von 80 Proz. Der Schwefelschlamm liegt in der 
Kraterhöhlung, abgesehen von etwas Schutt an 


den Rändern, ganz frei an der Oberfläche und bildet 
gleichsam einen großen Kuchen. Auch kommen 
noch einige andere Schwefelformen vor, u. a. in den 
tieferen Schichten Kugelschwefel, der kleinen Erbsen 
gleicht. Mit Gasen wird er nach oben getrieben. 
Unaufhörlich arbeiten dort warme Gasquellen. 
Wenn Wasser auf dem Schweiel steht, dann enthält 
es k bis ı Proz. Schwefelsäure. .. Der Schwefel- 
schlamm wird mittels einer Kabelbahn nach Tjiga- 
dok gebracht, wo eine Schwefelraffinerie errichtet 
werden soll. Was das Absatzgebiet dieses Schwefels 
betrifft. so werden 0000 Tonnen Schwefelsäure jähr- 
lich durch die Petroleumindustrie gebraucht, 400 
Tonnen von der Chininfabrik und 1200 Tonnen von 
len Zuckerfabriken. Die Einfuhr an Ammonium- 
sulfat beträgt 50000 Tonnen; wenn dieses in Indien 
hergestellt würde, würde man 20000 Tonnen 
Schwefel im Jahr unterbringen können. 
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Der neue bulgarische Zolltarif. 


In Bulgarien ist mit dem 11. April 1922 ein 
neuer Kinfuhrzolltarit in Kraft getreten. Da er uns 
immer noch nicht in deutscher Uebersetzung vor- 
liegt. beschränken wir uns vorläufig auf tie Wieder- 
gabe der für unsere Leser am wichtigsten Zollsätze. 
Die Gebühren verstehen sich für 100 kg in Lewa. 
wozu noch ein 1200 proz. Aufschlag zu rechnen ist. 


Karton, je nach Qualität 10--60 
Packpapier. je nach Gewicht 18—20 
Pergamentpapiikk?᷑t 40 
Chemisch präpariertes Papier . . 8 120 
Jigarettenpapiere e Monopol 
Schreib- und Zigarettenpapiere, nicht liniiert 22 
Schreib- und Zigarettenpapiere, liniert. 25 
lackiertes, bronziertes Papier, Gold- und 

Silberpapier e 200 
Kreppapier, gouffriertes oder gepreßtes 

Papier a aip ar u a ee a 210 
Spitzenpapier 22 nn 300 
Schachteln . 2 2 2 2 2 2 2 2 20. 60 


Vom Papier- und Cellulosemarkt in Italien. 


In den letzten Wochen ist der italienische 
Papiermarkt äußerst leblos. Die Verbraucher halten 
mit dem Kauf stark zurück in der Annahme, dab 
die Konierenz in Genua zu einer gewissen Klärung 
der internationalen Wirtschaftslage führen wird 
und einen Preissturz mit sich bringen wird. Zurzeit 
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weisen die Preise eine gewisse Stabiltät auf. Nach- 
stehen die letzten Notierungen, die sich in Lire für 
je 100 kg verstehen: 


Fichtenholzschliff 90--- 100 
Cellulose, ungebleicht „  ). 
Cellulose, ungebleicht. tein 135 145 
Cellulose, gebleicht II a . 175— 185 
Cellulose, gebleicht Ia. . 200-— 220 
Zeitungspapier in Rollen . . 190—200 
Zeitungspapier in Bogen . 210—230 
Druckpapier, satiniert . 310—300 
Schreibpapier, gewöhnlich . 350—380 
Schreibpapier, feines . .. . . 480—000 
Gsechäftsbuchpapier, gewöhnlich . 550—050 
Geschäftsbuchpapier, feines . 700--800 
Briefpapier, gewöhnlich . 550—650 
Briefpapier, feines . 700—750 
Briefpapier, feinstes 8501000 
Zeichenpapier . 700 - 800 
Packpapier, gewöhnlich . 130— 180 
Packpapier, halbfein 200 — 250 


— ——— — — 
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Harzmarkt. 


In Amerika waren bis vor kurzer Zeit die 
dunkleren Typen noch zu 5,20 Dollar für 224 lbs. 
cif deutschen Häfen zu haben, doch fordert man 
seit einigen Wochen mit Ausnahme von kleineren 
Schwankungen 5,45 bis 5,50 Dollar. Demnach 
scheint sich zu bewahrheiten, daß sich die immer- 
hin noch großen Stocks in guten Händen befinden 
und an ein Heruntergehen der Preise nicht zu 
denken ist. 

Frankreich wird sich naturgemäß nach 
Amerika richten müssen. ei der neuen Ernte 
wurde infolge des arhaltenden Regens mit ciner 
Verspätung von einem Monat gerechnet, doch war 
diese Zeit zu kurz bemessen und man veranschlagt 
dieselbe nunmehr allgemein auf zwei Monate. Be— 
sonders die Type F/G scheint dadurch knapp zu 
werden, und die vergangene Woche brachte bereits 
eine Erhöhung von einigen Francs. Die helleren 
Typen aus der neuen Ernte zogen noch mehr im 
Preise an. Mit weiteren Erhöhungen kann ge- 
rechnet werden. Durch die nur geringen Unter— 
schiede der Devisenkurse machte sich im Inland ein 
lebhafteres und angenehmeres Geschäft bemerkbar, 
bei festen und anziehenden Preisen. Hier kurch 
machte die Knappheit an I.okoware weitere lort- 
schritte. Vermutlich wird die starke Nachfrage aus 
allen Industrien noch etwas anhalten, da die Vorräte 
aufgebraucht sein dürften. 


Preise für die 100 kg am 13. Mai 1922 ab rhei- 
nischen Lagern: 


Harz, franz. oder span., F/G 1660 NI. 

Harz, franz. oder span., WW 1980 „ 

Harz, franz. oder span., 5A . . 2400 „ 
Tara 7 Proz. 

Harz, amerikanisch, FGH . 1770 „ 

Harz, amerikanisch, N. 1990 „ 

Harz, amerikanisch, WW 2450 „ 


Tara ı7 Proz. 
C.H. Erbslöh, Düsseldorf. 
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Der Lumpenhandel. 


Ueber Wollumpen berichtet der 
Rohproduktenhändler Deutschlands“: 

Die undurchsichtige politische und wirtschaft— 
liche Lage haben Handel und Verbrauch zu einer 
ub wartenden Stellung veranlaßt. Nur einige wenige 
Spezialsorten finden leichteren Absatz. Man hört 
vielfach Klage darüber. daß gewisse Fabrikanten 
und Händler versuchen, sich bei hochgehenden 
Preisen von der Lieferung zu drücken, während sie 
bei der seit einiger Zeit herrschenden Geschäfts- 
unlust bei der Abnahme gekaufter Waren Schwierig— 
keiten machen. Die lolgen dieses eigenartigen 
Vorgehens sind Differenzen und Prozesse. 


„verein der 


Der Altpapierhandel. 


(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 

Der „Verein der Rohproduktenhändler Deutsch- 
lands“ berichtet über die Marktlage wie folgt: 

Papiermacherlumpen. Die Preise für 
leinene und baumwollene l.umpen waren im Lauie 
des Monat März bis Anfang April derartig ge- 
stiegen, daB die Ausfuhr zurückgegangen ist und 
man hat sogar schon eine Finfuhr ausländischen 
Materials ins Auge gefaßt. | 

Papierabfälle. Auch P'apierabfälle waren 
ununterbrochen höher gegangen. so daß der Export 
vollständig auigchört hat und bereits größere 
Posten selbst aus hochvalutarischen Ländern einge- 
führt worden sind. Allerdings ist in den allerletzten 
Wochen sowohl für Papierabfälle als auch für 
Papiermacherlumpen eine gewisse Stagnation einge- 
treten: man will erst eine Klärung der Verhältnisse 
und das Resultat der Konferenz in Genua abwarten. 

Eine angesehene Groß-Berliner Firma 
schreibt: | 

Die Geschäftslage in Altpapier hat sich in 
letzter Zeit infolge der allgemein undurchsichtigen 
wirtschaftlichen Lage etwas verschlechtert. Die Fa- 
briken sind jedoch auf Monate hinaus sehr gut mit 
Aufträgen gedeckt und werden dementsprechend für 
die nächste Zeit auch noch erhebliche Mengen Alt- 
papier benötigen, während diese Ware nur in verhält- 
nismäbig geringen Mengen anfällt. An erhebliche 
Preisrückgänge ist dementsprechend nicht zu 
denken. Die Preise sind kürzlich, als an einem Tage 
eine wesentliche Ermäßigung der ausländischen 
Valuta eintrat, etwas gewichen, haben sich aber seit 
diesem Termin wieder gut auf dem Stande gehalten 
resp. sind vielleicht eher wieder eine Kleinigkeit in 
die Höhe gegangen. Bei den Händlern befinden 
sich keinerlei erhebliche Mengen vom Altpapier, so 
daB, wenn der Bedarf, wie anzunehmen, anhält, 
irgendwie erhebliche Preisschwankungen keines- 
wegs zu erwarten sind. Eine Ausfuhr von Altpapier 
findet zurzeit fast gar nicht statt, da die deutschen 
Preise höher als die Weltmarktpreise sind, so daB 
selbst eine Einfuhr aus hochvalutarischen Ländern 
erwogen werden kann. 


Paraffin, Wachs, Talg. 
13. Mai 1922. 

Bedarf machte sich die 
ruhige Haltung der Warenmärkte auch bei den 
nachstehenden Produkten bemerkbar. Es hielten 
sich die Preise auf der Höhe der vorherigen Woche. 
Die Lager sind. in. allen Produkten ergänzt. Ge- 
ringe Untergebote auf die Forderungen der Lager- 


Trotz vorhandenem 
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halter führten zum Geschäft. Es notierte im Groß- 

handel verzollte Ware ab Lager Köln: 

Paraffin weiße Tafelware 50/52°C. 27. 50 bis 29, 75 M. 
Andere Grade entsprechend. 

Carnaubawachs fettgrau und 
courantgraPPrruuu- ceo 106.— „ III, — 
Brasilmarkt fester. 

Carnaubawachs gebleicht, 


„ 


deutsche Veredlung 49,— „ 50,— „ 
Carnaubawachs-Rückstände, 
deutsche Veredlung 48,50 „ 49,50 „ 


Bienenwachs je nach Herkunft 110.— „,125,— „ 

Gute Nachfrage, Abladung sehr 

fest bei steigenden Preisen. In- 

landsware vollständig geräumt. 
Bienenwachs, gebleicht, 

deutsche Veredlung 125, — , 135.— „ 
Japanwachs, Original-Marken. 

Eintreffende Partien sind größ- 


tenteils vorverkauft. Artikel 

sehr gesucht. e... o 125, — „ 127,.— „ 
Ceresin, weiß, handelsübliche 

Beschaffenheit ...... 2.2... 33.— „ 3450, 
Ceres in, naturgelb, handels- 

übliche Beschaffenheit. . .. 33, - „ 34, 50 , 
Ozokerit-Ceres in, weiß, 

handelsübliche Beschaffenheit. . 34.50 ., 36, — „ 
Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 

handelsübliche Beschaffenheit. . 34,50 „ 36,— „ 
Stearin, prima weiß in Tafeln 65.— „ 66,— „ 
TechnischerTalg, Londoner 

Auktion — Angebot 690 Faß, ver- 

kauft 167 Faß. Preise unveränd. 
Hammeltalg, prima weiße Ware 58,— „ 60,— „ 

Geringere Ware entsprechend. 
Rindertalg, prima hellfarbige 

„ a ee 57.— „ 58,50 ». 


Geringere Ware entsprechend. 


| 


Zu den nebenstehenden Wachsnotierungen 
geben wir für den Artikel Paraffin nachstehende 
Mitteilung, welche vom amerikanischen Pro- 
duktionsgebiet heute eingegangen ist: 


„Paraffin“ ist während des letzten halben Jahres 
um 1—1½ Cents per Ib. heruntergegangen, 
wogegen sich die Produktions-Preise erhöhten. Es 
ist cin offenes Geheimnis, daß in den letzten Monaten 
die Raffineure mit Verlust verkauft haben, weil die 
Kosten der Fabrikation sehr gestiegen wären. In 
letzter Zeit haben nun die Raffinerien eine systema- 
tische Kürzung der Paraffin-Produktion vorge- 
nommen, um den Markt fester zu gestalten und das 
Aufstapeln der Ware in Lagern zu verhüten; gleich- 
zeitig soll dieses ein Versuch sein, höhere Preise zu 
erzielen. Man hofft auf diese Weise, daß bestehende 
Lager in Händen von Ausländern und Spekulanten 
bald ausgekauft sind. Der Gedanke der Einschränkung 
der Produktion scheint gute Wirkung zu haben; die 
bestehenden Lager werden merklich kleiner und der- 


jenige, welcher noch Paraffin besitzt, versucht 
höhere Preise zu erzielen. Es besteht kein Zweifel 
darüber. daß die Preise anziehen sobald das Ge- 


schäft wieder einsetzt, was gewöhnlich Ende Mai 
zutrifft, da für die Kerzenherstellung auf dem Kon- 
tinent alsdann mit der Verschiffung der Ware be- 
gonnen werden muß. Zum Einkauf von Paraffin 
in Auslandswährung ist also jetzt der günstigste 
Augenblick, da der niedrigste Stand der Grund- 
preise erreicht ist.“ 


JLudmar m. b. H., Import und Großhandel 
in- und ausländischer Wachse, Köln a. Rh. 


Nad 


Wichtig für Papierfabriken! | 


Wir sind laufend Abgeber vongehäckseltem 


Roggen- oder Weizenstroh 


epreBßBt, in rohem Zustande, eventuell als 


inBallen 


N a i bzel $ u g © se zu günstigen Preisen 


Anfragen unter Chiffre P. F. 9060 an die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift erbeten 
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Wirtschaftlichfte Großraum: Heizun 


. fürFabriken und Hallenbauten! 4 


DANNEBERG & QUANDT 


æ Kurze Anheiızdauer * 


Heizung u Luftung vereinigt 
MAN VERLANGE PROSPEKT 1S57PF. 
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Vereinigte Metaiituch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 
Maschinen-Siebe "ssa 


ZZ | Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebeseugefabrik W. E N OEL, 
VER M IS 2 H T ES 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäfisberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. | Nied 3 b. Frankfurt a. M., Obere Mainstraße 2—7. Tel. Amt Höchst ası. 


Arnsdorf im Riesengebirge. 
Arnsdorfer Papierfabrik, lleinrich 
Richter. A.-G. i. L. Das Unter- 
nehmen schließt das Geschäfts- 
jahr 1921 mit einem Verlust von 
397877 M. ab. In der Bilanz er- 
scheinen u. a. Bankguthaben 
657 703 M.. Kasse 6136 M., Ver- 
lustkonto 397877 M. und Rück- 
stellungen 61717 M. Die voraus- 
sichtlichen. noch entstehenden 
Kosten der I[iquilation sind 
unter Rückstellungen in der Bi— 
lanz vorgesehen, so daß demnach 
den Aktionären eine Quote von 
0.2 Proz. zur Verfügung steht. 
wozu noch etwa 25 Proz., welche 
erst kurz vor der Schlußverteilung 
verfügbar sein werden. kommen. 
also im ganzen mit 62.5 Proz. zu 
rechnen sein wird. 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


liefert In bester Sortierung Iadungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— [2 


Fornspreoher: 12148 und 11000, tür Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer 
EL 


— 


Berlin. Natronzellstoff- und | 55 KARN 
Papierfabriken A.-G.. Berlin. Die 5 
(ieneral versammlung genehmigte l — 
den Abschluß per 31. März 1922 S$ 
für ein halbes Jahr, welcher einen 
Reingewinn von 4.45 Mill. M. aus- 
weist. Da die Natron-Aktien in 
den Hartmann-Konzern überge— 
gangen sind. haben sämtliche 
Mitglieder des früheren Aufsichts- 
rats ihr Amt niedergelegt. Der 
Aufsichtsrat wurde daher neu ge- 
wählt und setzt sich folgender- 
maßen zusammen: Hofrat Hart- 
mann - Berlin, Rankier Jakob 
Goldschmidt (Nationalbank für 
Deutschland). Dir. Herbert Gutt- 


Hriedländer, Joseph ae tür Kohle u. Antalipradukte, Koks u. Koksasehe | 
irektor Schmeil. 
NYEBOE & NISSEN 


Hegge. A.-G. Papierfabrik Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Bresiau]23 | 


lege. Bei der am 3. Mai 
im Habriklokal stattgefundenen 


SSDSSSSSSSSSSSS iz 
| Erfahrener Konstrukteur j || Waschmittel 


3 — , , N 8 fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
und tüchtiger Zeichner für den Bau von Papier maschinen, 
Holzschleifereien und Hilfsmaschinen zum baldigen Eintritt bei 


licher Qualität 
guter Besoldung von größerem Werk gesu cht Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften und möglichst mit Bild 
erbeten unter Chiffre P.F.9057 an die Expedition dieser Zeitung 


| 5 2 
— zeiten 


Zeitungs-, Werkdruck- Hi 


Günther @Haußner A.-G. 


Seifenfabrik 
Chemnitz-Kappel. 


| 
| 
| 
R 


ingenieur, Anfang vierzig, mit reichen Erfahrungen im Papier- 222 

maschinen- und Schleiferbau, hervorragend bewandert im Bau moder- 8 3 

ner Papierfabriksanlagen, gewandt im Reise- und Kundenverkehr, zur 1 Bem. Angebote frachtfrei 
Berlin u. München erbeten Ei: 


in F f i 


Zeit in leitender in Papier- oder 
Stellung in erster Oh pr Ingenieur Maschinenfabrik, 
Maschinenfabrik, - eventuell für 
sucht Stellung als Reise. Angebote 
unter „P. F. 9054” an die Geschäftsstelle dieses Blaties erbeten. 


E 


Fat 


—  — | 
i On- Trockentilze 


in Rollen kauft und erbittet bemusterte 
Offerte mit Preis- und Quantumsangabe 


a A_ A Ai de A Min an en Aa A A A hin a l A l Are Be Ar An Be Be de De de Aa Aa 


4 


Salomo Kaufmann / Berlin C 235 
Kaiserstraße 11/12 / Tel.: Kgst. 1849 
| Zellstoff- Watte 
4 
& Pariser Blau, wasserlöslich 
Alte Verbandstoffabrik A. G. sucht Verbindung mit leistungsfähigen Meiylvioleti A. B. 
Lieferanten für laufend große Abnahme. Möglichst sofortiger Liefe- Vesuvin 250 °/o 
$i rungsbeginn. Genaue Angebote unt. N 3.865 an Rudolf Mosse, Nürnberg Goldorange 
1. Metanilgelb 
Gvwvvyvyvvvrvrvrvv 22 22 222.22 aan m4 2965088 Lederleim 
Knochenleim 


laufend abzugeben 
Wilh. A. F. Giolow, Humburg 36 


222 m —— — — — — 


CELLULOSE 


tschechisches Fabrikat 
liefertprompt 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 


Kesseieinmauerung ) Ofenbau 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten 


171 OE 


f ca. 5000 kg Cylinder Pergament 
und Pergament Ersatz Ausschuss 


in Ballen von ca. 50—80 Kilo sofort oder später zu 
kaufen gesucht. Gefl. Offerten erbitten: 


| Argus & Meenzen, Papiergroßtandl, Geostemünde-Wulsdorf 


Ludwig Kempinski 


BERLIN SW 47 
Telephon: Kurfürst 483 


Telegramm-Adresse: 
Papierkempinski Rerlin. 


Vereinigte Fabriken 


Dürener Treibriemen- zun Düren 


liefern als Spezialität „Duraniariemen“ für die gesamte Papierindustrie: Hauptantriebsriemen 
und Dynamoriemen, Conusriemen, la Kernledertreibriemen sowie alle Arten von Textilriemen 
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außerordentlichen General- Ver- 
sammlung waren neun Aktionäre 
mit 4306 Stimmen anwesend bzw. 
vertreten. Es wurde die Erhöhung 
des Grundkapitals um 3 Millionen 
auf 9 Millionen Mark beschlossen, 
und zwar mit der Maßgabe, den 
alten Aktionären ein Bezugsrecht 
im Verhältnis von 2:1 zum Kurs 
von 350 Proz. mit Dividenden- 
berechtigung ab 1. Februar 1922 
anzubieten. Der Vorsitzende be- 
gründete die Notwendigkeit der 
vorgeschlagenen Kapitalserhöhung 
damit, daß infolge der eingetre- 
tenen Geldentwertung die um- 
fangreichen Wasserbauten in 
Kiensau erheblich über den seiner- 
zeitigen Kostenvoranschlag zu 
stehen kommen. Auch soll gleich- 
zeitig Vorsorge für weitere Be- 
triebsmittel getroffen werden. Der 
Vorsitzende gab weiter bekannt, 
daß im ersten Halbjahr ein be- 
iriedigendes Resultat vorliege 
und daß der hereingenommene 
Auftragsbestand den Schluß zu- 
lasse, daß auch das zweite Halb- 
jahr günstige Ziffern erhoffen 
lasse, vorausgesetzt, daß nicht 
noch in den letzten Monaten ganz 
außergewöhnliche Ereignisse ein- 
treten. - * 


Kostheim. Hartmann-Konzern 
und Kostheimer Cellulose-Fabrik. 
In der Generalversammlung der 
Kostheimer Cellulose- und Papier- 
fabrik A.-G. am 12. Mai wurde 
die Tagesordnung einstimmig ge— 
nehmigt, wonach der Verlust von 
4.46 Mill. M. vorgetragen wird. 
Auf Anfrage wurde mitgeteilt, 
man hoffe, den russischen Wald- 
besitz wieler als Tigentum zu- 
rückzuerhalten. Der labrikations- 
gewinn sei klein ausgefallen wegen 
der zeitweise schlechten Preise 
für Cellulose und der ungenügend 
angelieferten Kohle. Auf Anfrage 
wurde bestätigt, daß man aller- 
dings davon Mitteilung erhalten 
habe, daß Verkäufe nach Köln 
unter den Produktionskosten ab- 
geschlossen seien, doch seien Be- 
weise nicht geliefert worden. 
Weiter wurde mitgeteilt, daß nach 
Sachverständigen-Gutachten Kost- 
heim in seiner jetzigen Verfassung 
nicht mit Nutzen konkurrieren 
könne. Die Holzbestände seien 
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TH.Köttgen..Cie. 


Transportgeräte-Fabrik 


BergischGladbach Nr.104 
SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 
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>= JG MERCKENS 


E Kondenstöpfe usw. 


PUMPEN 


für alle P Fhe 
Zwecke der on a = 5 3 
Industrie offwässer 


Abwässer 


Kolbenpumpen und Kreisel vu a 
Spezieller sch 1880 8 mn Ba 
NossenerMaschinenfabrik G. m. b. H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. RS 


T—————————— . — ͤ— 
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serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen 


Ne ans 


Maschinen u. Apparatebau / Armaturenfabrik 
ee * 

>d 

Ventile, Schieber, Waſſerſtände 


Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- 1 


i 


a 
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Zink-Satinierplatten 


für Feinpapierfabriken, liefern in Hochglanz- 
ausführung und anerkannt bester Qualität 


EBERH. HOESCH & SOHNE /DÜUREN /Rhid. 
Gegr. 1827 ZINKWALZ WE RK Gegr. 1827 


Knoeckel, Schmidt & Cie, G. m. B. H. 


Lambrecht Papierfabriken Rheinpfalz 
fertigen und liefern as Holländerwalzen aus Basaltlawa m!Baralilavacinsätzen gor- 


niert vom kleinſten 


Basetiiavamahlzeu und Basaltlava-Grundwerke bis zum größten Durchmesser 
in jedes Holländersystem einzubauen. Einsätze auswechselbar 


0 PORDO — — 
——ä—— — — — vr. - — 2 


Holländerwalze aus Boselfleve, 1800 mm Durchmesser, 1300 mm Breite und Grundwerk aus Basalilava. 
Hervorragend geeignet für schmierige Stoffe, bei wesentl. Herabsetzung der Mahldauer. Seit über 20 Jahren in der Praxis bestens 
bewährt. Weit über 2000 Mahlgarnituren von uns für die verschiedensten Papierfabriken des in- und Auslandes geliefert, worunter 
Nachbestellungen über 20 Stück von ein und derselben Papierfabrik. lngenleurbesuch und Prospekt kostenlos und unverbindlich 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Aiteld - Delligsen 


Aktien-Gesellschaft Alfeld (Leine 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-Iindustrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandseizen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s c hn e l| |i 


—— — — a e nn e- 


allerdings sehr vorsichtig be- 

wertet. so dab sie eine gewisse 
Reserve darstellen. Zur Wahl in | 

den Aufsichtsrat waren einige 


flerren aus dem Hartmann-Kon- 
zern vorgeschlagen im Zusammen- 
hang mit dem Umtauschangebot. 
Der Hartmann-Konzern hat be- 
kanntlich den Aktionären ein Um- 2 2 

tauschangebot gemacht auf der Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
Grundlage. dab für 5000 M. Kost- 

heimer Aktien 2000 M. Aktien der G. m.b. H., Eisterwerda, Prov. Sachsen 
Dres iner Chromo- u. Kunstdruck- 
papierfabrik Krause & Baumann aan | anne. III Ho 


A.-G. mit Dividendenrecht vom 


1. Januar 1922 sowie 600 M. bar 
Packlatten - Holzspunden 


angeboten werden. -- Der Kurs 
mit und ohne Loch 


in allen Korngrößen 


der Krause-und-Baumann- Aktien 
bewegt sich um etwa 1220 Proz. 
Das Unternehmen, welches seit 
1912 in der Aktienform besteht 
und ein .\ktienkapital von 18 Mill. 
Mark besitzt, brachte nach schr 
bedeutenden Rücklagen für Neu- 
investitionen usw. in den letzten 


zwei abgelaufenen Geschäfts- : i 

jahren cine Dividende von 35 = Ludwig U. Karl Arzt 

Proz. an die Aktionäre zur Aus- Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 
Michelstadt t neess 


schüttung. Aus Erklärungen der 

Verwaltung nach der Generalver- 

sammlung ging hervor, daB man | BE Lv I ˙ A 
das Umtauschangebot empfohlen | 

habe, um gie Aktionäre nicht 
jahrelang dividendelos zu lassen. 
Selbst wenn man jetzt das Kapi- 
tal verduppele so. würden die 
neuen Mittel kaum ausreichen, 
um die Holzvorräte zu ergänzen. 
Auf Anfrage erklärte der Vor- 
sitzende. daß es nicht angänkie 
sei, eine außerordentliche General- 
versammlung bezüglich des Um- 
tauschangebots einzuberufen, da 
darüber jeder Aktionär selbst zu 
entscheiden habe. 


liefern rasch und zu billigsten Preise 
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Varzin. Varziner Papier- 
tabrik. Die  außeror.lentliche | 
Generalversummlung vom o. De- 2 , s N EEE 
zember 1921 beschloß, zwecks Ver- — ) = SS 
stärkung der Betriebsmittel das s S | 
bis dahin 22 000 000 M. betragende 
und aus 12000000 M. Stamm- 
aktien und 10000000 M. mit 


25 Proz. eingezahlten 6 proz. Vor- 
zugsaktion bestehende Grund- "A Rei 7 d 
kapital um 23000000 M, zu er- ein CR 


höhen, und zwar das Stamm— Den 285 „ TeleorAdr Rodht 


ER 
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Neuzeitliche 


a Holzvorbereitungs- 
1 Maschinen 


machen sich reichlich bezahlt 


Verlangen Sie Drucksachen über 
meine bewährten Maschinen 
75 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Württemberg). 


— 
am’, 


Holzspaltmaschine HS 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
Industrie. Vereldigter Sachverständiger 


| Untersuchungen in Begutachtungen 111 Verfahren 


ee aieaus | JOIOUSIE-Rauchschieber 
* Pate p“ 


— —— — 


bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 


Fernsteuerung 


Seit Jahren bewährte Bauart 
Ueber 2500 Anlagen geliefert 


Olänzende Begutachtungen der führenden Fi; nen 


GENTRUP & PETRI 


Maschinenfahrik und Apparatebauaastait 


IT SCIDNANMOEV 
\mwUusSIE RÄAUCHSCHIEBER 


ur Diinpfkellelanlagen 
enn KaT) 


É Chemikalien für alle Industrien 


GLYCERIN 


Rein Roh Textil 


Bleizucker / Blutalbumin / Carragheenmoos / Chromalaun 
Eialbumin / Japanwachs / Kali chromsaures 
Natrium chroms. / Olein / Paraffin /Ricinusöl 

Stearin / Weinsteinsäure / Citronensäure / Zuckersäure 


Tel.-Adr.: Fauthco 
Telephon 1872 


| Fauth & Co., Mi annheiM 
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Deutsche Leim-Union 
Stuttgart 

Telegr.- Adr.: Leimunion Stuttgart 

Telephon: 10886 


F Br euere 
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Spezialität seit 
54372 
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Gelochte| 
Bleche 


trit man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 


G.E.Habich’s Söhne, 


Veckerbagen a. d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 


für Ballenaufzüge / Laufkatzen 
Krane für alle Betriebsarten 
liefern als langjährige 
Spezialitét 


Firma J. M. Forbriger 


Saalfeld an der Saale 


Ballen-Pressen 


f. alle vorkommen- 
den Zwecke f. Kraft- 
und Handbetrieb in 
er bewährten 


Lindemann & Schnitzler 
Düsseldorf 11]. 
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Hermann Pflanz 


Remscheid-B 


kapital um 13 006 000 M., das Vor- 
zugsaktienkapital um 10 000 000 XI. 
Die Transaktion wurde in der 
Weise durchgeführt, daß die be- 
stehenden 10 000 000 Vorzugs- 
aktien unter l.eistung der Voll- 
zahlung in mit Dividenden- 
berechtigung ab ı. Januar 1922 
ausgestattete Stammaktien uni- 
gewandelt und 3000000 M. neue 
ab ı. Januar 1922 gewinnbercch- 
tigte Stamm- sowie 20 000 000 M. 
neue 6 proz. mit 25 Proz. einzu- 
zahlende Vorzugsaktien aus- 
gegeben wurden. Die neuen 
3000000 M. Stammaktien sowie 
die 10000000 M. aus Vorzugs- 
aktien umgewandelten Stamm- 
aktien wurden von einem unter 
uhrung der Deutschen Bank in 
;erlin stehenden Konsortium 
übernommen. Fin Teilbetrag von 
12 000 000 M. wurde den Inhabern 
der alten Aktien derart zum Be- 
zuge angeboten, daß auf eine alte 
Stammaktie über 4000 M. eine 
neue zum Kurse von 200 Proz. be- 
zogen werden konnte Die rest- 


lichen 1000000 M. neuen Stamm- 


aktien werden unter Gewinnbetcili- 
gung des Konsortiums für Rech- 
nung der Gesellschaft bestmög- 
tichst verwertet. Das bei der 
Kapitalerhöhung erzielte Auigelel 
wird nach Abzug der Kosten fler 
Kapitalerhöhung mit rund 9090000 
Mark der gesetzlichen Rücklage 
zugeführt werden, der auch der 
bei der Verwertung der restlichen 
1009000 \. neuen Stammaktien 
für die Gesellschaft sich er- 
gebende Gewinn zufließen wird. 
Die neuen 20 000 000 M. Vorzugs- 
aktien. von denen 10 000 000 NI. 
tür das Geschäftsjahr 1921 mit 
zwei Drittel (rewinnberechtigung. 
die übrigen 10 000 000 M. für das 
(jeschäftsjahr 1922 mit voller 
Dividendenberechtigung versehen 
sind, wurden an die Dank für 
Industriewerte A.-G. in Berlin 
zum Nennwert begeben mit der 
Verpflichtung, bis zum 30. Juni 
1031 über sie nicht ohne Zustim— 
mung der Gesellschaft zu ver— 
fügen. Sie haben einen auf 
6 Proz. der geleisteten Hinzahlung 
beschränkten. jedoch vor den 
Stammaktien zu befriedigenden 
Dividendenanspruch mit dem 
Recht auf Nachzahlung und im 
Falle der Liquidation der Gesell- 
Schaft einen bevorrechtigten An- 
spruch bis zur Höhe der auf sie 
geleisteten Einzahlungen zuzüg- 
lich eines Aufgeldes von 12 Proz., 


| Grundwerke aus Basalt-Lava, Granit und Sandstein 


Kollergangsteine 


Raftineure, Holländerwalzen, 


neter: CARL ACKERMANN, Steinhruchhesitzer 


KOLN, Filzengraben 17 ° 


schleifmaschinen 


für kurze u. lange Messer - 
(bis 4,80 Mefer) baut als. 
langjährige Spezialität 


W. Ritter, Atona-Elbe 
Maschinenfabrik - Gegründet 1848 


Xernleder 
Chromleder 
Karmelhaarriemen 
orlattarriermen 
ndergurte 
Jech 


kel 


Freibriemenfabrik 
G.Rotfmundsce 
hamburg 


ches. Lager/Rur Qualitåtsware 
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l Eisengiefierei u. Maschinenfabrik 


AKTIEN-GESELLSCHAET 


Bautzen in Sachsen 
Filialbũro für Süddeutschland: Ravensburg in Wiibg., Zeughausstraße 6 


8 
Q 
g 
8 


( 
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Sämtl. Maschinen und vollständige 
Einrichtungen f. Holzstoff-, Pappen-, 
Papier-, Strohstoff-, Strohkarton-, 
Rohpappen- und Zellulosefabriken 
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| F Zeitzer eg und pparate-Bauanslalt $ 


Flugase 


Neuer, bewährter Schumannscher 


gaschen- Fanger 


halb Jahresfris den Fä 
b prerhatb Jahrestrist wurden Fänge 20000 qm ——— e 
OR— m .. — — . —.(ͤ—— — — 


zuzüglich etwa rückständiger Vor- 
zugsgewinnanteile sowie zuzüglich 
6 Proz. der auf ihren Nennwert ge— 
leisteten Einzahlungen seit Beginn 
des Geschäftsjahres, in welchen 
die Liquidation beschlossen wird. a 
Die Gesellschaft ist berechtigt, Mr pA 
die Vorzugsaktien gegen Gewäh- ; ir i} Jawi 
rung der ihnen im Falle der Liqui- WER AL 

dation zustehenden Leistungen I AHY Hebe eu e 
einzuziehen und zu den gleichen ı oN 
Bedingungen bis zum 30. Juni 1931 U mh), ; 


0 
von der Bank für Industriewerte W 1 Maschinenfabrik 


zurück zu erwerben. Das Aktien 


kapital beträgt nunmehr 45 000 000 AR Ni; H Wilhelmi ES 


Mark, eingeteilt in 25000000 M. 
Stammaktien und 20000000 M. 
mit 25 Proz. eingezahlten Vor- 
zugsaktien. An Dividenden wur- 
den verteilt: 1917 und 1918 je 
20 Proz., 1019 15 Proz., 1920 
40 Proz. auf 7000000 M. Aktien- 
kapital; Vorschlag für 1921 
30 Proz. auf 12 000 000 M. Stamm- 
aktien und 6 Proz. p. r. aut 
10000 000 M. Vorzugsaktien. Der 
Papierabsatz betrug 1919 7 309 400 
Kilogramm, 1920 11583200 kg 
und 1921 13895 300 kg. 


Roberto Manzoli 


Milano (Italien 
Via S. Vincenzo U 2 


übernimmt 


VERTRETU NGEN 


von Papierfabriken 
Haftung auf jed. Bank. Erstkl. Empfehlung. 


Ostdeutsche Gummiwerke 
Weiss-Seiden Dr. C. Neubert 


oder dünn weiß Zellulose 30—40 g, Giersdorf im Riesengebirge 
in Rotations-Rollen, 40 bis 80 cm breit, ; b 
oder Bogen, zu kaufen gesucht. empfehlen ihre bestens bewährten Sondererzeugnisse: 


MaxKermes. Hainichen (Sachsen) la. Gummiwalzen - Bezüge 


für alle Zwecke der Papier- und „Papierverarbeitungsindustrie, 


en Bürobedarfsbranche usw., ferner Original Sperlings 
a 1 Kolben-Stoffpumpe ; = 
1 —„— Walzendruck - Maschinen 

H sucht zu kaufen 5 mit elastischen Gummi-Dessin-Walzen in jeder beliebigen Grösse 
4 Holzstoffabrik Gutenburg : und Ausführung nach vorhandenen und neuen Modellen der Besteller. 
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Die Strohstoffgewinnung, besonders für Strohpappen. 


Von Ing. F. Hoyer. 
i (Fortsetzung aus Heft 20). 


Neben der Vorbereitung des Strohes hat nun 
die Zubereitung der Laugen zu gehen, die je nach 
dem zur Verwendung kommenden Verfahren ver- 
schiedene Zusammensetzung haben kann. In der 
Hauptsache ist hierfür bestimmend die Art des her- 
zustellenden Stoifes, also ob gelben oder weißen 
Strohstoff. Da in diesen Ausführungen in der 
Hauptsache von den Strohpappen die Rede sein soll, 
so kommt also nur gelber Strohstoff in Frage, zu 
dessen rationeller Herstellung Kalk zur Auf- 
schließung der Fasern Verwendung findet. Da zur 
Verarbeitung große Mengen Kalk nötig sind, so ist 
es erforderlich, daß die Kalklaugen nach modernsten 
Gesichtspunkten und unter Ausschaltung aller Ver- 
luste und allen unnötigen Aufwandes an Bedienung 
und Kraft im großen hergestellt werden. Der von 
den Kalkwerken eintreffende Kalk soll sofort ge- 
löscht werden, damit er an der Luft nicht erst ver- 
wittert. Unter Umständen könnte auch ein Bezug 


des Kalksteines und ein Selbstbrennen zu erwägen 


sein, da in diesem Falle viele sonst entstehende 
Verluste ausbleiben. Bevorzugt man jedoch den 


Bezug des gebrannten Kalkes, dessen Eisenbahn- 
transport bekanntlich in gedeckten Spezialwagen 
erfolgt, um Regen von ihm abzuhalten, so sorge 
man auch dafür, daß die Entladung dieser Waggons 


in einer Weise erfolgt, die ein Verderben durch 


Regen unmöglich macht; es muß das also in ge- 
deckten Räumen oder Hallen geschehen. Eine 
Waggonladung Kalk sind etwa 12 cbm. Das 
Löschen dieses Kalkes hat nun unter Beachtung 
der erforderlichen Vorschriften zu erfolgen, damit 
man Verluste vermeidet. So ist z. B. jeweils nur 
soviel Wasser zuzusetzen, als der Kalk aufnehmen 
kann, da ein Ueberschuß von Wasser den Kalk ver- 
dirbt und ihm den größten Teil seiner Aetzwirkung 
nimmt. Aus einer Waggonladung Kalk erhält man 
etwa 30 cbm Kalkbrei. 

Selbst der von den Kalkwerken gebrannte Kalk 
ist nun durchaus nicht immer ganz gleichmäßig 
und frei von ungeeigneten und schädlichen Fremd- 
körpern. Es ist deshalb eine genaue Kontrolle und 
Untersuchung des eintreffenden Kalkes nötig. Ob 
und inwieweit man diesen Uebelständen durch 
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Selbstbrennen des Kalkes aus dem Wege gehen 
kann, mag dahingestellt bleiben. Jedenfalls ist aber 
neben der genauen Kontrolle des Kalkes eine ge- 
wissenhafte Ueberwachung des Ablöschens und 
die Verwendung bestens geeigneter Vorrichtungen 
nötig, die ein wirtschaftliches Arbeiten von vorn— 
herein sicherstellen. Im einfachsten Falle genügt 
eine eiserne Löschpfanne, in die der Kalk ein- 
gebracht wird. Dann läßt man die dem Gewicht des 
Kalkes entsprechende Menge Wasser zu, das vom 
Kalk aufgenommen wird, der so gelöscht und in 
Kalkhydrat verwandelt wird. Erst wenn die Um- 
bildung oder das Löschen beendet ist, darf das zur 
Herstellung der Kalkmilch erforderliche Wasser zu- 
gelassen werden: Diese Kalkmilch läßt man dann 
in besondere Reservoirs, von denen aus sie den 
Kochern durch: Speise vorrichtungen zugeführt wer- 
den kann. Alle im Kalk enthaltenen schweren Ver— 
unreinigungen wie Steine usw., werden schon zum 
großen Teile in der J.öschpfanne zurückbleiben. 
andere setzen sich in den Leitungsrinnen nach dem 
Reservoir ab; feinere Verunreinigungen und 
Schwimmstoffe werden durch Siebe zurückgehalten. 
Die Größe des Reservoirs muß ausreichend sein. 
damit das Wasser abziehen kann und der Kalkbrei 
auf einen bestimmten Wassergehalt gebracht wird. 
Dieser Brei wird dann in besonderen Gefäßen ab- 
gemessen und durch Zuteilung von Wasser erst 
beim Gebrauch wieder in Kalkmilch verwandelt, die 
dann durch Pumpen nach dem Kocher gepumpt 
wird. Dadurch daß man die Kalkmilch nochmals 
durch feine Siebe gehen läßt, kann man eine gründ- 
liche Reinigung erreichen. 

Diese Anlage, die wohl den Vorzug großer Ein- 
fachheit besitzt, kann aber für Betriebe mit großem 
Bedarf an Lauge nicht in Frage kommen, da sie 
nicht genügend Leistungs fähigkeit besitzt und des- 
halb unwirtschaftlich arbeiten würde. 


Für Großbetriebe wird daher eine Kalklösch- 
einrichtung vorzuziehen sein, die nach folgen den 
Gesichtspunkten gebaut wird. Der ungelöschte 
Kalk wird gleichfalls in eine Löschpfanne gebracht, 
wo er unter Zugabe der erforderlichen Menge 
Wasser abgelöscht und dann verdünnt wird Von 
dieser Löschpfanne ausı läuft er dann durch Ver- 
teilungskanäle mit Schiebern und Siebeinsätzen nach 
Kalkgruben zum Einstampfen, die an ihrem etwas 
schräg abfallenden Boden sogenannte Schlacken- 
kanäle zum Ansammeln etwa noch mitgerissener 
schwerer Fremdkörper besitzen. Von diesen Kalk- 
gruben wird der gelöschte Kalk nach Entwässerung 
bis auf einen gewissen Wassergehalt durch Mulden- 
kipper nach einem Kalkreservoir mit Rührwerk ge- 
fahren und hier wieder unter Zusetzen von Wasser 
in Kalkmilch verwandelt. Dieses Reservoir besitzt 
an seinem konischen Boden ein. Reinigungsventil. 
Die Kalkmilch wird durch eine Plungerpumpe nach 
einem ebenfalls mit Rührwerk versehenen, mulden- 
förmigen Reservoir gepumpt, das so über den 
Kochern Aufstellung findet, daß die Kalkmilch den- 
selben ohne weiteres durch Rohrleitungen zulaufen 
kann. Die Kalkmilch wird vor ihrem Eintritt in 
dieses Muldenreservoir nochmals durch ein Sieb von 
Verunreinigungen gesäubert. 


Da nun die Stärke der Kalklaugen nach den 
verschiedenen Strohsorten schwanken muß und auch 
die einzelnen Verfahren verschieden starke Laugen 
verwenden, anderenfalls die einmal als richtig und 


zweckentsprechend befundene Stärke aber mög- 
lichst gleichmäßig beibehalten werden muB, so ist 
eine zeitweilige Prüfung der l.augen erforderlich. 
Es ist also von Bedeutung, feststellen zu können, 
welchen Gehalt an Aetzkalk eine Lauge hat. Hierzu 
bedient man sich eines Aerometers nach Baumé, 
das man in die in einem Probeglas befindliche Kalk- 
milch taucht. Das Ablesen muß aber bei stark ver- 
dünnten Laugen sehr schnell erfolgen, da sich der 
Kalk in dem Probierglase sehr schnell absetzt. Bei 
dicken Laugen schüttelt man das Glas solange, bis 
das Aerometer nicht mehr einsinkt, und liest dann 
den Stärkegral ab. 

Nach der folgenien Tabelle ıst dann das Ge- 
wicht von ı Liter Kalkmilch und dessen Gehalt an 
Aetzkalk (CaO) wie folgt: 


BB 
Gewicht ca j 
von 11 lim Liter 


in g 


Gewicht 
von 11 
in g 


1 | 1004 1125 159 
2 1014 1134 170 
3 1022 1142 181 
4 1029 1152 1393 
5 1037 1162 206 
6 1045 1171 | 218 
7 1052 |` 1180 229 
8 1060 75 23 1190 242 
9 1067 84 24 | 1200 255 
10 1075 94 25 1210 268 
11 1083 104 26 | 1220 281 
12 1093 115 27 1231 295 
13 1100 126 28 1241 300 
14 1108 137 29 1252 324 
15 1116 | 148 30 1263 339 


Für eine wirtschaitliche Strohstoffherstellung 
kommt heute fast ausschließlich das Kochen des 
gehäckselten Strohs in besonderen Apparaten in 
Frage. Wie sich im Verlauf der weiteren Aus- 
führungen zeigt, gibt es allerdings auch Verfahren, 
die zur Herstellung von gelbem Strohstoff keine 
Kochen benötigen, sondern die Aufschließung in 
Gruben vornehmen. Diese Verfahren werden auch 
tatsächlich noch von einigen Fabriken angewendet, 
doch dürfte das Kochen in besonderen und unter 
einem gewissen Dampfdruck stehenden Apparaten 
vorzuziehen und wirtschaftlicher sein. 

Die hierzu verwendeten Kocher sind, nun ziem- 
lich mannigfaltig, ihre Bauart hängt oft von den 
Ansichten des Fabrikanten und von dem her- 
zustellenden Erzeugnis ab. Manche Fabriken ziehen 
noch immer das Kochen von ungeschnittenem Stroh 
vor, obgleich das Verfahren mancherlei Nachteile 
hat. Andererseits wieder bietet das Kochen von 
l.angstroh insofern Vorteile, als man das Stroh 
vorher einweichen kann, was beim Häcksel nicht 
gut durchführbar ist. Es soll zugegeben werden. 
daß vorgeweichtes Stroh rascher und mit Aufwand 
von weniger Lauge in gelben oder weißen Strohstoif 
zu verwandeln ist. Diese verschiedene Verwendung 
von Langstroh und Häcksel hat auch einen be- 
stimmten Einfluß auf die Bauart des Kochers. Für 
l.angstroh ist entschieden der Zylinderkocher mit 
Einfüllöffnung an einer der Stirnwände vorzuziehen. 
Die Beschickung ist ja allerdings etwas umständ- 
licher und erfordert mehr Bedienungspersonal, als 
die Füllung eines Kochers mit Häcksel, die man 
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fast selbsttätig vornehmen kann. Das Langstroh 
muß nämlich einem Arbeiter, der in den Kocher 
hineinsteigt, in Garben von einen zweiten Arbeiter 
zugereicht und langsam vollgepackt werden. Man 
hat natürlich in diesem Falle auch keine gute Kon- 
trolle der einzufüllenden Strohmenge, die beim 
Häcksel, wie schon weiter oben erwähnt, leicht 
durchzuführen ist. Es wird z. B. angegeben, daß 
zur Füllung eines Kochers mit 1000 kg Langstroh 
20 Minuten nötig sind, eine l.eistung, die wohl in 
den seltensten Fällen erreicht wird. meistens wird 
es länger dauern. Zum Einfüllen von 1000 kg 
Häcksel aus dem Silo wird aber nur ein Bruchteil 
dieser Zeit gebraucht. Andererseits hat aber 
zweifellos die Verwendung von ungeschnittenem 
Langstroh den Vorteil, daB die Lauge rascher sich 
gleichmäßig verteilt, was beim Häcksel länger 
dauert, da dieser, besonders wenn er fein geschnitten 
ist, sehr dicht und fest liegt. Eine ganz schnelle 
und feine Verteilung der Lauge ist aber Erfordernis, 
da sonst der Fall eintreten kann, daß an den Stellen, 
wo die die Lauge stark und lange einwirkt, die 
Fasern vollkommen zerstört werden, während dort. 
wo sie nicht oder nur unvollkommen hin kommt, 
kaum die inkrustierenden Substanzen gelöst werden. 

Man erreicht ja nun eine gute und gleichmäßige 
Verteilung der Lauge und ein schnelles Eindringen 
derselben in das Stroh, indem man den Kocher 
rotieren läßt. Es sind nun grundsätzlich alle in 
der Strohstoffabrikation verwendeten Kochersysteme 
zum Rotieren eingerichtet. Auch Art uni Herkunft 
des Strohs können einen mitbestimmenden Einfluß 
auf die Bauart des Kochers haben, da je nachdem 
das Stroh mehr oder minder stark gekocht werden 
mug und der Dampfdruck schwankt. Man kann 
2. B. bei gelbem Strohstoff, für den man normal 
4 Atm. Druck bei etwa fünfstündiger Kochzeit und 
20 Proz. Kalk rechnet, die Kochdauer verkürzen. 
wenn man mehr Kalk verwendet und mit höherer 
Spannung kocht; anderenfalls kann man mit 
niedrigerer Spannung auskommen und Kalk sparen, 
wenn man die Kochdauer verlängert. Es ist das 
also eine rein wirtschaftliche Frage, die sich nicht 
allgemein beantworten läßt, sondern nur auf Grund 
zenauer Kalkulationen nach Kenntnis der gegebenen 
Betriebsverhältnisse. 

Es kommen nun grundsätzlich zwei Bauarten 
zur Verwendung, die aber in verschiedenen Varia- 
tionen ausgeführt werden: Kugelkocher, Zylinder- 
kocher. 

Die Kugelkocher werden heute fast ausschließ- 
lich verwendet, wenn auch die Meinungen noch ge- 
teilt sind, ob nicht gerade für Strohstoff der weiter 
unten erwähnte zylindrische Sturzkocher zu bevor- 
zugen sei. 

Der Kugelkocher, der bekanntlich auch bei der 
Hadernkochung ausschließlich Verwendung findet, 
dürfte in seiner allgemeinen Ausführung als so be- 
kannt vorausgesetzt werden, daß es sich erübrigt, 
auf besondere Einzelheiten einzugehen. Zunächst 
ist aber zu beachten, daß diese Kugelkocher bei der 
Füllung mit Stroh eine wesentlich geringere Ge- 
wichtsmenge aufnehmen können als bei der Füllung 
mit Hadern. Ein Kocher von 3000 mm Durch- 
messer, der einen Rauminhalt von 14 cbm hat, kann 
nämlich nur 1100—1700 kg Stroh, aber 1900—2100 kg 
Hadern aufnehmen. Die Antriebe der Kugelkocher 
sind verschieden, die einen Fabriken verwenden ein 


Stirnradvorgelege, die anderen ein Schneckenrad- 
vorgelege, um die erforderlichen geringen Umlaufs- 
zahlen zu erhalten. 

Die zylindrischen Strohkocher, Jie man beson- 
ders in älteren Betrieben noch viel findet, werden 
nun ebenfalls sehr mannigfaltig ausgeführt. Sie 
haben aber, abgesehen von den auch hierher ge— 
hörigen Sturzkochern, den Nachteil, daß das Koch- 
gut bei weitem keine so gute Durchmischung er— 
fährt wie bei den Kugelkochern. Andererseits aber 
haben sie wieder den Vorteil, daß man sie ohne 
Schwierigkeiten mit einer Wärmeschutzmasse um- 
geben kann, welche die Wärmeausstrahlungen bis 
auf ein kleines Maß einschränkt, so daß die Appa- 
rate nicht nur einen geringeren Dampfverbrauch 
haben, sondern auch die Arbeitsbedingungen für die 
ım Kocherraum beschäftigten Personen verbessert 
werden. 

Die zylindrischen Sturzkocher, von denen man 
vielfach behauptet, daß sie für weißen Strohstoff 
die einzig brauchbaren scien und intolgedessen von 
Fabriken, die weißen Strohstoff herstellen, fast aus- 
schließlich verwendet werden, benötigen ziemlich 
hohe Räume zur Aufstellung. Sie haben aber außer 
größerer Schonung der Fasern, die sich daraus er- 
klärt, daß diese an den Kocherwänden weniger Rei- 
bung erleiden, noch den Vorteil, daß sowohl Füllen 
wie auch Entleeren wesentlich leichter und schneller 
vor sich gehen als bei allen anderen Systemen und 
auch bei dem sonst so bewährten und vorteilhaften 
Kugelkocher. 

Alle Kocher müssen nun aber mit gewissen 
Sicherheitsvorrichtungen ausgeführt werden, deren 
wichtigsten wohl die Rückschlagventile sind. Es 
kann nämlich der Fall eintreten, daß im Kocher eine 
höhere Spannung vorhanden ist als in der Rohr- 
leitung oder im Dampikessel, so daß Dampf und 
Lauge aus dem Kocher zurückgedrückt werden. Zu- 
verlässige Rückschlagventile, die von fast jeder 
Armaturenfabrik gebaut werden, verhindern diese 
Gefahr. Eine andere, nicht minder wichtige Sicher- 
heitsvorrichtung sind die Druckverminderungs- 
ventile, die gerade bei den in neueren l’abriken üb- 
lichen hohen Dampfspannungen nicht zu unter- 
schätzen sind. Es ist, wie schon erwähnt, von 
größter Wichtigkeit für den Ausfall des Erzeug- 
nisses, daß der Dampfdruck gleichmäßig erhalten 
bleibt, da sonst die Fasern unnötig angestrengt wer- 
den; auch ist für jeden Kocher eine gewisse Hoch- 
spannung vorgeschrieben, die nicht überschritten 
werden darf, wenn man sich nicht der Gefahr einer 
Explosion aussetzen will. Es genügt nicht, daß 
man sich mit der genauen Einhaltung des Dampf- 
druckes auf die Zuverlässigkeit und Gewissen- 
haftigkeit des Bedienungspersonals verläßt, das 
durch Drosseln den Dampf regelt, es ist vielmehr 
er forderlich, vollkommen zuverlässig und. sicher 
wirkende, selbsttätige Druckverminderungsventile 
einzuschalten, die den zugeführten Frischdampf auf 
die genau eingestellte Spannung vermindern und 
auch für Einhaltung dieser Spannung nach unten 
sorgen, sofern natürlich der zuströmende Frisch- 
dampf mindestens diese Spannung besitzt. Die 
Hauptanforderungen, die an einen solchen Apparat 
zu stellen sind, bestehen darin, daß er einfach, solid 
und durchaus zuverlässig ist; er soll keiner eigent- 
lichen Wartung bedürfen und sich an jeder leicht zu- 
gänglichen Stelle anbringen lassen. Außer diesen 
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Ventilen sind noch besondere Sicherheitsventile vor- 
zusehen, die das Steigen des Dampfdruckes über das 
zulässige Höchstmaß verhindern und beim Versagen 
des Druckverminderungsventils oder beim Ver- 
stopfen der Kondenswasserleitung in Kraft treten. 
Trotz aller Vorsichtsmaßregeln sind nun an den 
Kochern Explosionen nicht ganz ausgeschlossen. 
Zum Teil kann sich diese Gefahr aus nicht sach- 
gemäßer Behandlung der Apparate ergeben. Von 
den Maschinenfabriken werden die Kocher in einem 


solchen Zustande abgeliefert, dab sie den Vor- 
schriften über Dampfgefäße entsprechen. Durch 
Einlaufen der Zapfenlager, Rostbildung an den 


Kesselblechen und andere Umstände kann jedoch 
eine Schwächung des Kochers eintreten, die zur 
Explosion führen kann. Durch genaue innere und 
äußere Kontrolle kann dieser Gefahr vorgebeugt 


werden; zeigt sich ciner der oben aufgeführten 
Cebelstände, so ist eine weitere Benutzung aus- 
geschlossen, bis die Schäden nicht. beseitigt sind 


oder eine sachgemäße Prüfung vorgenommen ist. 


Eine andere Gefahrenquelle, die ihre Ursache in 
der Betriebsweise hat, ist z. R. darin zu erblicken, 
daB es vorkommen kann, daß aus irgendeinem 
Grunde die Kochung unterbrochen und der 
Dampf abgestellt werden muß. Läßt man nun bei 
Wiederauinahme der Kochung Dampf ein, so kann 
der Fall eintreten, daß große Mengen in der Leitung 
angesammelten Kon denswassers gleichzeitig mit dem 
Dampf in den Kocher eintreten. Wenn dann im 
Kocher noch Dampf von hoher Spannung vorhan- 
den ist, dann wird das plötzlich eintretende Wasser 
ınit einem Schlage in Dampf verwandelt und die ent- 
stehende Dampiwelle schlägt mit einer Kraft, die 
um so größer ist, je mehr Wasser eingeführt wurde, 


an die der Einströmstelle zunächst liegende 
Kesselwand. Bei Kugelkochern und bei Sturz- 
kochern mit gewölbten Böden wird dieser Stoß 


sofort gut verteilt, bei Zylinderkochern mit flachen 
Stirnwänden ist das jedoch nicht der Fall, so daß 
meist die Stirnwand aus ihren Nietverbin dungen 
herausgerissen und der gesamte siedendheiße Inhalt 
mit großer Wucht herausgeschleudert wird. Man 
muß also Kocher und Leitungen mit zuverlässig 
wirkenden Dampfwasserableitern (Kondenstöpfen) 
versehen, die auf ihre Betriebssicherheit von Zeit 
zu Zeit zu prüfen sind. 

line andere Gefahr für die 
schaft bilden nicht zuverlässige Schraubenver— 
schlüsse für die Deckel. Da diese Deckel in ver- 
hältnismäßig kurzen Zwischenräumen geöffnet und 
geschlossen werden müssen, so sind die Schrauben 
und Dichtungsflächen immerhin Beschädigungen aus- 
gesetzt, die zum mindesten das Ausströmen großer 
Dampfmengen und damit Bedrohung der Bedie- 
nungsmannschaft zur Folge haben können. Es ist 
also erforderlich, diesen Verschlüssen große Auf- 
merksamkeit zuzuwenden. 

Es wurde schon weiter vorn erwähnt, daß ein 
Wärmeschutz an Kugelkochern nur schwer an- 
zubringen ist, während das bei Zylinderkochern 
keine Schwierigkeiten bereitet. Tatsächlich findet 
man auch selten isolierte Kocher. Aber auch bei 
Kugelkochern sind die Schwierigkeiten nicht unüber— 
windlich, allerdings eignen sich hierzu wie auch für 
Zylinderkocher die bei Dampfleitungen am meisten 
verwendeten Wärmeschutzmassen (Kieselgur) nicht, 
da sie nicht genügend Widerstands fähigkeit gegen 2 
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mechanische Einflüsse, vor allen Dingen gegen die 

durch das Rotieren auftretenden Erschütterungen 

haben. Auch ist zu bedenken, daß die Kocher in ge- 

wissen Zeitabständen warm werden, um Jann nach 

Entleerung des Kochgutes unt ein gewisses Maß zu 

erkalten. Da Kieselgur nur auf den heißen Kocher 

auigestrichen werden kann, der einen größeren 

Durchmesser infolge der Wärmeausdehnung hat als 

der kalte Kocher, so wird die Umhüllung bald locker 
und verliert den Zusammenhang. Man kann aber 
diesem Uebelstand begegnen, indem man die Kocher 
mit Filz umhüllt und darüber einen dicht schließen- 
den Blechmantel anbringt. Da die Filzumhüllung 
mindestens den gleichen Schutz bietet wie Kiesel- 
gur, so ist die Gefahr des Lockerwerdens behoben, 
man. ist damit auch in der Lage, ohne große 
Schwierigkeiten Kugelkocher, zu isolieren. Mecha- 
nische Einwirkunge, Erschütterungen usw. sind aui 
diesen Wärmeschutz ohne jegliche Einwirkung und 
nachteiligen Einfluß. Tatsächlich haben sich diese 
Isolierungen bei anderen Apparaten sehr bewährt. 
die wesentlich größeren Erschütterungen ausgesetzt 
sind als die Kocher. Die auf diese \Veise zu er- 
zielenden Ersparnisse sind so bedeutend, daß kein 
Betriebsinhaber es unterlassen sollte, seine Kocher 
in der angegebenen Weise zu isolieren. 

Ehe nun weiter auf die Behandlung des ge- 
kochten Strohes und seine Verarbeitung zu Stroh- 
stoff eingegangen werden soll, sollen die bereits 
kurz erwähnten Aufschließungsverfahren ohne 
Kocher in Gruben zur Sprache kommen. Es be 
stehen dabei grundsätzlich zwei Verfahren und 
zwar eine Aufschließung des Strokes in Gruben auf 
kaltem Wege und das andere Mal durch Dampf. 

Die Aufschließung auf kaltem Wege besteht darın, 
daß man das Stroh in große gemauerte Gruben bringt 
und Jie einzelnen Lagen mit Kalkbrei bedeckt, dann 
läßt man so viel Wasser zu, bis es vollständig über 
dem Stroh steht. Im allgemeinen sind hierzu etwa 
10 Proz. gebrannter Kalk erforderlich, doch ist die 
Menge von Art und Beschaffenheit des Strohes in 
gewissen Grenzen abhängig. Kalk und Wasser laßt 
man dann etwa acht Tage auf das Stroh einwirken 
und läßt dann das Wasser durch verschließbare 
Kanäle am Boden: der bis zu 5 m tiefen, 3 m breiten 
und 15 m langen Gruben ab. Das Stroh wird dann 
herausgenommen, auf Haufen geschichtet und mut 
einige Tage eine gewisse Gärung durchmachen, Je 
nach der Güte des verlangten Stoffes muß dann da: 
Stroh in geeigneten Waschholländern mehr oder 
weniger gewaschen werden, um die Kalkreste und 
die gelösten Inkrusten zu entfernen. Man hat es bei 
diesem Verfahren in der Hand, einem mehr oder 
minder lang erscheinenden Stoff zu erzeugen, der 
durch die Mahlung noch verbessert werden kann. 


Eine größere Leistung kann man bei den Gruben 
erzielen, indem man sie mit einem doppelten Boden 
versieht, von denen der obere durchlöchert ist, um 
Dampf von unten her durch die Masse strömen 
Iassen zu können. Die Vorbereitung der Gruben und 
die Einbringung des Strohes und des Kalkes er- 
folgen wie beim kalten Verfahren, nur muß die 
Masse vor dem Einbringen des Wassers und des 
Dampies mit beschwerten Brettern bedeckt werden, 
damit sie unter der Einwirkung des Dampfdrucke- 
und des Wasserauftriebes nicht aufsteigen kann. 
Dann läßt man so lange Dampf zu, bis das Wasser 
zum Sieden gelangt und läßt dann die Masse er- 
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kalten. Man erzielt auf diese Weise eine wesent- 
liche Verkürzung der Aufschließungsdauer, da das 
Stroh in ein bis zwei Tagen durchgeweicht ist. Dann 
läßt man es noch einige Tage liegen und bringt es 
wie beim kalten Verfahren in Haufen, damit es 
gären kann. Bei guter und gewissenhafter Durch- 
führung dieses Verfahrens erzielt man einen Stoff, 
Jer gute und zähe Pappen ergibt. die sich für viele 
Zwecke vorzüglich eignen. 

Wenn auch diese beiden Verfahren die augen- 
scheinlichen Vorteile der Einfachheit für sich haben. 
so darf doch ihre Wirtschaftlichkeit unter den 
heutigen Verhältnissen angezweifelt werden. Wenn 
auch das .Anlagekapital für eine nach diesem Ver- 
fahren arbeitende Fabrik im allgemeinen niedriger 
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ist, da eine ganze Reihe kostspieliger und kraftver- 
brauchender Maschinen und Vorrichtungen wegfallen 
(Häckselmaschinen, Kocher, Transportvorrichtungen 
usw.), so ist doch der Betrieb sehr teuer, da er 
wesentlich mehr Betriebskapital verlangt, als eine 
nach modernem Verfahren mit Häckselung, Kochern 
usw. arbeitende Fabrik, deren Fabrikationsgang bei 
guter Durchbildung der Anlage so gestaltet werden 
kann, daß er mit einem Mindestmaß von Bedienungs- 
personal auskommt. Die Beschickung und Ent- 
leerung der Gruben wie auch der Transport des 
Strohes und der aufgeschlossenen Masse lassen sich 
kaum in so weitgehender Weise mechanisch durch- 
bilden wie beim modernen Verfahren. 
(Fortsetzung folgt.) 


Bekämpfung und Verhütung von Tuberkulose in der Industrie. 


Js ist eine bekannte Tatsache, daß die Art der 
Beschäftigung das Auftreten der Tuberkulose ent- 
scheidend beeinflußt. Während die Arbeiter in 
manchen Betrieben gegen diese Krankheit nahezu 
imnrun sind, ist der Prozentsatz der Todesfälle an 
Tuberkulose in anderen Betrieben erschreckend 
hoch. So berichtet z. B. Nieszytka (Viertel- 
jahrsschrift für ger. Med.“, Berlin 1012) daß 
76,5 Proz. der Todesfälle unter den Sanlstein- 
arbeitern von Hannover auf die genannte Krank- 
heit zurückzuführen sind, während nur der zehnte 
Teil dieses Prozentsatzes bei den Kalksteinarbeitern 
in Erscheinung tritt. Dieser auffallende Unterschied 
findet anscheinend scine Erklärung in dem Umstand, 
laß eingeatmeter Kalksteinstaub durch die in der 
Junge befindliche Kohlensäure aufgelöst wird, wäh- 
rend die scharfen Sandsteinteilchen unlöslich sind, 
das Lungengewebe verletzen und den Boden für Jas 
eindringen und Wachstum der Tuberkelbazillen 
vorbereiten. Die Weahrscheinlichkeit der Erkran— 
kung wird vergrößert. wenn schwache Körperkon- 
stitution vorliegt. sei es, daß sie durch frühere 
Krankheit, Alkoholgenuß oder ausschweifenden 
l.ebenswandel erworben ist. 

Viele der großen Industriegesellschaften sind 
im Besitze so zahlreicher Werke, daß Tie Wider- 
standsfähigkeit bereits tuberkuloser Arbeiter gegen 
die Krankheit durch geeigneten Wechsel in der 
Beschäftigung unschwer erhöht und Heilung 
herbeigeführt werden kann, eim Umstand. der nicht 
nur dem Arbeiter selbst, sondern auch dem Arbeit- 
geber und der Gesamtheit zum Vorteil gereicht. 

Feuchtes Klima und feuchte Luft begünstigen 
die Tuberkulose: auf den Philippinen und in vielen 
Seestädten ist die Mortalität außerordentlich hoch. 
während sie andererseits in trockenen Klimaten, 
wie Arizona. Colorado und Neu-Mexico. besonders 
niedrig ist. Der schädliche Einfluß von Feuchtigkeit 
kann ausgeglichen werden, wenn die Luit schwefel- 
haltige Gase, wie schweflige Säure, Schwefelsäure. 
auch Schwefelwasserstoff, enthält. So sind z. B. 
Kohlenbergwerksarbeiter, die in allerdings feuchter 
und staubiger. aber schweſelhaltiger Luft atmen. 
nahezu immun gegen Tuberkulose, ihr mittleres 
l.ebensalter beträgt 51.3 Jahre gegenüber einem 
Jurchschnittlichen Lebensalter von 47. Jahren in 
anderen Betrieben. Es ist bekannt, daß dic rauchige 
Atmosphäre von Pittsburgh, einer der industrie— 


Jen lisendächern 


reichsten Städte der Union, infolge der großen 
Mengen dort verbrannter schweielhaltiger Kohle 
derart mit solchen Gasen geschwängert ist, daß an 
llisensulfat gebildet wird. Die 
Sterblichkeit an Tuberkulose ist indessen geringer 
als in irgendeiner anderen großen Stadt der Ver- 
einigten Staaten. Arbeiter in Gipsfabriken scheinen 
nahezu immun zu sein. wenigstens ist in einzelnen 
solchen Fabriken seit vielen Jahren kein Tuber- 
kulosefall verzeichnet worden. Anscheinend wird 
der eingeatmete Gipsstaub in der J.unge zerlegt. 
der Kalk gelöst, während die Schwefelsäure viel- 
leicht nach vorgängiger Reduktion immunisierend 


wirkt. Selkirk (Am. Med. Assn.. Dez. 12., 1908) 
berichtet, daß Arbeiter an Kalköfen von Tuber- 
kulose verschont werden; anscheinend ist dieser, 


Umstand der Verfeuerung schwefelhaltiger Kohle 
zu danken. Die Schmelzofengase von Colorado un! 
Arizona enthalten derartig große Mengen schwefel- 
haltiger Gase, daB sie in der eingeatmeten Luft 
schon durch den Geschmack wahrgenommen werden 
können. Die Tuberkulose ist in diesen Distrikten 
praktisch unbekannt, ausgenommen Fälle von tuber- 
kulosen Arbeitern. welche die Krankheit von an- 
deren Orten mitgebracht haben. 


Achnlich liegen die Verhältnisse bei den Ar- 
beitern, welche mit der Herstellung von schwef- 
liger Säure betraut sind; von besonderem Jnter- 
esse ist die Tatsache, daß das in Hilo auf Hawaii 
am Fuße des tätigen Vulkans Kilauea errichtete 
Matrosen- und Soldatensanatorium außerordentliche 
Heilerfolge in bezug auf Tuberkulose zeitigt, und 
daß an dieser Krankheit J.cidende beinahe unmittel- 
bar nach ihrer Ankunft Besserung im Befinden er- 
kennen lassen, ein Umstand. Jer dem großen Gehalt 
an schwefliger Säure in den dem Vulkan dauernd 
entstromenden Gasen zuzuschreiben sein dürfte. 


Aus dem Vorgesagten ıst ohne weiters die Art 
der Beschäftigung ersichtlich, welche für zur Tuber- 
kulose neigende Arbeiter ın Vorschlag gebracht 
werden sollte. Die Arbeit in Kohlengruben, Ofen- 
arbeit, Arbeit an Schwefelerz-Röstöfen und in Gips- 
fabriken sind hier an erster Stelle zu nennen. Mit 
Unterstützung ärztlicher Beratung und Hand in 
Hand mit den Vertretern von Arbeitnehmern und 
Werksbesitzern dürfte es unschwer gelingen, die 
Leeignete Wahl zu treffen. ; 
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Die vorstehenden Zeilen sind einem von 
Aupperle herrührenden Aufsatz aus dem März- 
heft der Zeitschrift „Chemical and Metallurgical 
Engineering“ 1922 entnommen. Es ist ersichtlich, 
aß die darin niedergelegten Beobachtungen auch 
für die Sulfitcellulose- Industrie nicht 
ohne Interesse sind. Die Arbeit an Oefen, Türmen 
und Kochern stellte besonders in der ersten Zeit 
schwere Anforderungen an die Tüchtigkeit und 
Opferwilligkeit von Arbeitern und Beamten. Un- 
dichte Ventile aller Art, die Entleerung und Reini— 
gung der Kocher und anderes, zwangen die dabei 
Beschäftigten vielfach zur Einatmung großer 
Mengen von schwefliger Säure. Wenn trotzdem im 
allgemeinen über ernsthafte Gesundheitsschädi- 
gungen nicht geklagt werden konnte, so ist dies 
vielleicht in gleichem Sinne zu deuten, wie die 
Erfahrungen und Beobachtungen, welche vorgehen] 
niedergelegt sind. Es wäre eine dankbare Aufgabe 
für Gewerbeärzte und -beamte, die Wirkung der 
schwefelhaltigen Gase, besonders der schwefligen 
Säure und Schwefelsäure. auf gesunde und kranke 
Atmungsorgane zweifelsfrei festzustellen, damit 
gegebenenfalls besonders in dicht besetzten Indu- 
striegebieten ein zweckentsprechender Austausch 
von Arbeitern und Beamten in die Wege geleitet 
wird, derart, daß zu Tuberkulose neigende oder 
daran leidende Personen die günstigste Art der Re- 
schäftigung erhalten — N. — 


89 $ 
a de . l 5 


Z EITS 


— — nn — 


HRIFTENSCHAU 


— — — — — — — H— —— 


Aluminiumsulfat (. The Paper Maker's 
Journal“, Vol. 59, Nr. 8 v. 15. 8. 1921, S. 321). 

Das „Committee on Standard Me- 
thods of Testing Materials“ (Technical 
Association, U. S. A.) hat folgende Richtlinien für 
die Analyse von Aluminiumsulfat aufgestellt: 

Probenahme. Wenn die Ladung in Fässern 
verpackt ankommt, sollen aus 5 Proz. davon Proben 
entnommen werden; sie werden gemahlen und gut 
durchgemischt. Sie gelten als zusammengesetztes 
Muster der Gesamtladung. 


Monthly 


Wenn die Ladung aus Blöcken besteht. so nimmt 
man Bruchstücke von 12 aufs Geratewohl ausge- 
wählten Blöcken als gültiges Muster. Sie werden 
cbenfalls gemahlen und bilden. als Mischung das 
(Tesamtmuster der Ladung. 


Unlösliche Substanz. Es werden 10 g 
der Probe in etwa 200 cem heißem destilliertem 
Wasser aufgelöst. Dann wird durch einen abge- 
wogenen Filtertiegel abgesaugt. gut gewaschen, bis 
zum konstanten Gewicht getrocknet und der Pro- 
zentsatz an unlöslicher Substanz berechnet. 


Aluminium- und Eisenoxyd. Das 
Filtrat von voriger Bestimmung wird auf ein Liter 
aufgefüllt, darauf werden zu 100 cem (gleich 1g des 
Originalmusters) 100 ccm destilliertes Wasser und 
5 ccm konzentrierte Salzsäure, ferner einige Tropfen 
Salpetersäure hinzugefügt. (Tügt man 1 cem einer 
5 proz. Tanninlösung hinzu, 30 koaguliert später der 
gelatinöse Niederschlag und wird leichter filtrier- 
bar. Man erhitzt die Lösung zum Kochen und fügt 
frisch destilliertes, verdünntes Ammoniak, Tropfen 
auf Tropfen, unter ständigem Rühren hinzu bis 
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ein kleiner Ueberschuß vorhanden ist oder bis die 

Lösung auf Lak muspapier deutlich alkalisch reagiert. 

Man kocht eine Minute, läßt den Niederschlag sich 

absetzen, filtriert schnell und wäscht durch Dekan- 

tieren mit heißem Wasser, das eine geringe Menge 

Ammoniak und Ammoniumnitrat enthält. Man setzt 
das Waschen so lange fort, bis sich im Filtrat kein 

Chlorid mehr nachweisen läßt. Dann. wird der Nieder- 
schlag durch Durchstoßen des Filters in den Becher 
Lespült, in dem er ausgefällt war. und in 5 ccm kon- 
zentrierter Salzsäure gelöst. Man fügt einige Trop- 
fen konzentrierte Salpetersäure hinzu, füllt auf etwa 
300 ccm auf und fällt das Aluminium und Eisen mit 
Ammoniak noch einmal wie oben. Das doppelte 
Fällen entfernt alle alkalischen Erden aus dem 
Niederschlag. Der Niederschlag wird vorgetrocknet. 
darauf in einem Platintiegel geglüht und schließlich 
im Gebläse oder mit einem Meker-Brenner bis zum 
konstanten Gewicht erhitzt. Zu dieser Operation 
genügen gewöhnlich 30 Minuten. Der Prozentsatz 
an Aluminium- und Eisenoxyd wird dann berechnet. 

Bei Gegenwart von basischem Aluminiumsulfat 
ist es ratsam, das Filtrat aus der ersten Fällung aui 
Aluminium zu prüfen. Dies geschieht durch Zu— 
gabe eines kleinen Ueberschusses von Salzsäure. 
Man engt durch Verdampfen bis auf 200 ccm ein. 
macht mit Ammoniak alkalisch und verdampft 
weiter bis auf 100 ccm, hin und. wieder einen Tropfen 
Ammoniak hinzusetzend. Eine etwa vorhandene 
kleine Menge AlO: wird abfiltriert und zur Haupt- 
menge hinzugefügt. 

Sulfat. Der Bariumsulfatniederschlag enthält 
einen beträchtlichen Teil des Aluminiums. wenn 
dieses in großer Menge vorhanden ist. Daher muß 
das Aluminium vor der Fällung des Sulfats entfern: 
werden. 

Man verdünnt das Filtrat von der Eisen- und 
Aluminium- Bestimmung auf ungefähr 300 cem. 
neutralisiert mit Salzsäure und fügt genau 1 cem 
konzentrierte Salzsäure hinzu. 7Zu der kochenden 
J.ösung fügt man einen Ueberschuß von heißer 
5proz. Lösung von Bariumchlorid. Man fügt nur 
immer einige cem auf einmal unter stetem Umrühren 
hinzu. Man läßt dann den Niederschlag 20 Minuten 
bis eine halbe Stunde lang auf dem Wasserbad Sch 
absetzen, dekantiert die Flüssigkeit durch einen ge- 
wogenen Goochtiegel oder aschefreies Filtrierpapier 
und wäscht den Niederschlag viermal mit 50 cem 
heißem Wasser aus. Der Niederschlag wird aui 


dem Filter mit heißem Wasser so lange aus- 
gewaschen. bis im Waschwasser keine Spur 
von Barium mehr nachzuweisen ist. Der Nieder- 


schlag wird getrocknet und vorsichtig eine halbe 
Stunde lang über der Bunsenflamme ge glüht (nicht 
im Gebläse). Wenn sich beim Glühen etwas Barium- 
sulfid bildet, so wird es in Bariumsulfat verwandelt. 
Man berechnet das Gewicht auf SO,. 

Eisen. Man löst 5 g des Musters in 100 ccm 
heißem Wasser, fügt 5 g konzentrierte Schwefelsäure 
hinzu und erhitzt die Lösung fast bis zum Kochen. 
Man fügt darauf zur Oxydation etwa vorhandener 
reduzierender Substanzen Tropfen auf Tropfen 
Permanganat hinzu, bis eine stark rote Färbung be- 
stehen bleibt, läßt in üblicher Weise durch einen 
„Jones-Reduktor“ laufen, kühlt ab und titriert 
eingestellter Kaliumpermanganatlösung. 


Wenn ein „Jones-Reduktor“ nicht zur Hand ist. 
so kann das Eisensalz mit Schwefelwasserstoff re du- 


mit 
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ziert werden. Zu diesem Zweck wird die Lösung 
in einem 200 ccm fassenden Kolben gebracht und 
filtriert, wobei ein Stopfen mit zwei Glasröhren zum 
Ein- und Austritt des Gases benutzt wird. Der 
Inhalt des Kolbens wird bis zum Kochen erhitzt, 
wobei man Schwefelwasserstoff durch die Lösung 
leitet, bis sie vollkommen farblos geworden ist. 
Unter fortgesetztem Kochen läßt man darauf 
Kohlendioxyd durch die Lösung streichen, bis der 
Ueberschuß an Schwefel wasserstoff völlig entfernt 
ist. Man kühlt ab. titriert mit eingestelltem Perman— 
garnat wie oben und berechnet das Eisen als Eisen- 
oxyd. 

Bestimmung der Basizität oder 
Azidlität von Aluminium salzen.“) Das 
Verfahren beruht auf der Tatsache, daß ein Ueber- 
schuß von neutralem Kaliumfluorid Aluminiumsalze 
in Lösung versetzt, wobei sich zwei beständige Ver- 
bindungen bilden, welche gegen Phenolphtalein neu— 
tral reagieren. während die freie Säure unverändert 
bleibt. Es tritt dabei folgende Reaktion ein: 
H. SO. 2 Al F. 3 RI ＋ 3 K: S0. Al. (SO.) ＋ Iꝛ2 RTF + 
x HSO. = 2 Al F-. 3 Kr +3 K: SO. + x HSO.. 

Der Niederschlag von I F. . 3 KT ist unlöslich 
in einem Ueberschuß von Kaliumfluorid und wird 
durch Säuren oder Alkalien kaum angegriffen. 

Theoretisch sind etwa sieben Gewichtsteile 
Kaliumfluorid auf einen Gewichtsteil Aluminium- 
eulfat nötig. aber in der Praxis ist es ratsam, die 
doppelte Menge zu nehmen. 

Erforderliche Reagentien. Als Stan- 
dard-l.ösungen von Schwefelsäure und Kalium- 
hydroxyd erwiesen sich 1-Normallösungen als 
zweckmäßig. An Stelle des Kaliumhydroxyds kann 
auch Natriumhy droxyd treten. 

Phenolphtalein - Indikator. Man 
nimmt eine alkoholische J.ösung, die o.1 Proz. des 
Reagens enthält. 

Kaliumfluorid. Das Reagens stellt man 
ar, indem man 1000 g des Salzes in 1200 cem 
heißem. CO.-freiem Wasser auflöst. dann die Lösung 
je nach den Umständen mit Alkali oder Fluor- 
wasserstoff neutralisiert, wobei 5 ccm Phenolphta— 
lein als. Indikator dienen. An Stelle der Fluor- 
wasserstoffsäure kann auch bei der Endreaktion zur 
Erhaltung eines neutralen Produktes verdünnte 
Schwefelsäure treten: 1 ccm der J.ösung in 10 cem 
kohlensäurefreiem Wasser soll eine schwache 
Färbung geben. Die konzentrierte Mischung wird 
wenn nötig filtriert und dann mit kohlensäurefreiem 
Wasser auf 2000 cem aufgefüllt. Das spez. Gewicht 
ist dann annähernd 1,32 (etwa 35° Be): ı ccm ent- 
hält 0,5 g Kaliumfluoridsalz. 

Ausführung des Verfahrens. Feste 
Muster. 3,4067 des fein gemahlenen Musters 
«ler eine äquivalente Menge in Lösung (100 ccm 
enthalten 34,067 g im Liter) werden zur Ana- 
lyse genommen. Das Pulver wird durch Kochen 
mit 100 cem destilliertem Wasser in einem großen 
Becherglas, das mit einem Uhrglas bedeekt ist, auf— 
gelöst. Zu der heißen Lösung werden 10 cem n/2- 
Schwefelsäure und nach dem Abkühlen auf Zimmer- 
temperatur (20° C.) 18 bis 20 ccm der Kaliumfluori d- 
lösung und 0,5 ccm Phenolphtalein als Indikator 
hinzugefügt. Man titriert nun die Lösung mit n/2- 


*) Methode nach W. W. Scott, J.J. E. chem., 
Vol. 7, Nr. 12, p. 1059. 


Kalilauge, die Tropfen für Tropfen hinzugefügt wird. 


bis eine schwache Färbung eine Minute lang be- 


stehen bleibt. Diese Titration zeigt, ob das Produkt 
basisch oder sauer ist. 

Basisches Aluminium. Dieses wird an- 
gezeigt, wenn die alkalische Nachtitration weniger 
als die zugegebene Säuremenge ergibt. Freies 
AlO: = (ccm. H: SO. — ccm Kalilauge): 4. 

Freie Säure. In diesem Falle ist die Nach- 
titration des Alkalis größer als die Anzahl ccm zuge- 
fügter Säure. Freie Säure = (cem. KOH — 
cem FHF. SO.) X 0.72. 

Gelöste Muster. Bei der Betriebskontrolle 
der Lösungen wird auch das spez. Gewicht festge- 
stellt. 5 cem werden mit kohlensäure freiem Wasser 
auf 100 cem verdünnt, 10 cem n/2-Schwefelsäure zu- 
gefügt und die Lösung etwa fünf Minuten lang ge— 
kocht. Nach dem Abkühlen wird das Fluorkalium- 
Reagens mit Phenolphtalein hinzugefügt und die 
Titration mit eingestelltem Alkali wie vorher vor- 
genommen. 

Neutrale Salze. 
Alkalis entspricht dem 
Säure. 


Die Rücktitration des 
Volumen der zugefügten 


Bemerkungen. 


Bei den Titrationen mit Phenolphtalein als Indi- 
kator muß stets kohlensäurefreies Wasser benutzt 
werden. 

Die Kohlensäure wird durch Kochen aus dem 
destillierten Wasser entfernt. 

Wenn sich das Muster nicht klar auflöst, so 
digeriert man zweckmäßig mit 10 bis 15 cem einge- 
stellter Schwefelsäure. Dies kann durch 15 bis 20 
Minuten langes Kochen des Musters in einem Erlen- 
meyer-Kolben mit Rückflußkühler erreicht werden. 

Ein. Trübwerden der Lösung während der Rück- 
titration mit Alkali zeigt an, daß eine ungenügende 
Menge Fluorkalium zugegeben worden ist. Wenn 
dies der Fall ist, so ist es notwendig, die Unter- 
suchung mit frischer Lösung und einer größeren 
\fenge Fluorkalium zu wiederholen. 

Anwesende Ammoniumsalze müssen durch 
Kochen des Musters mit einem Ueberschuß von ein- 
gestellter Kalilauge beseitigt und dieser Ucberschuß 
bestimmt werden. 

Der Endpunkt der Titration kann sowohl bei 
Gas, elektrischem Licht als auch bei Tageslicht 
leicht beobachtet werden. 


Bestimmung des gebundenen 
Aluminiums. 


Aluminiumsalze reagieren gegen Phenolphtalein 
sauer und sind in heißen Lösungen vollständig 
dissoziiert. Der Endpunkt der untenstehenden Reak- 
tion wird durch die rote Färbung, welche durch Phe- 
nolphtalein mit dem Ueberschuß von Alkali entsteht. 
angezeigt. Aus der gebrauchten Alkalimenge be- 
rechnet sich der Prozentsatz des gebundenen Alu- 
miniums, da folgende Reaktion eintritt: 

Al: (SO.) + 6 Na OH 2 AI (OH), + 3 Na: SO.. 

Verfahren. 3.4067 g des Salzes werden in 
einem großen Becherglas mit 100 ccm destilliertem 
Wasser aufgelöst. Man fügt ı cem Phenolphtalein 
als Indikator hinzu und titriert das Muster kochend- 
heiß mit n/2 Natronlauge, die man aus einer von 
50 zu 100 cem in Zehntel graduierten Bürette zu- 
fließen laßt. 
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Wenn das Muster weniger als 12,5 Proz. Alu- 


miniumoxyd enthält, so muß eine größere Menge des 


Materials genommen werden, wenn die wie ange- 
geben graduierte Bürette gebraucht werden soll. Dic 
Lösung wird während der Titration kochend gehal- 
ten und ständig geschüttelt. Gegen Ende der Reak- 
tion wird das Alkali vorsichtig Tropfen für Tropfen 
hinzugefügt. bis eine dauernde rote Färbung ent- 
standen ist, d. h. eine Färbung, die mindestens eine 
Minute in der kochenden Lösung bestehen bleibt. 
Die gebrauchte Anzahl cem Natronlauge dividiert 
durch 4 ist gleich Prozent Kluminium, auf Alumi- 
niumoxyd berechnet: oder cem 1/2 Natronlauge 
X 0.0245 X 0,3473 X 100 : Gewicht des Musters = 
Proz. Aluminiumoxyd. 

Korrektur für Eisen. Da Kisensalze auch 
dissoziieren und nach der gleichen Methode 
mit den Aluminiumsalzen titriert werden, so ist eine 
Korrektur für das im Material vorhandene Oxyd- 
und Oxydul-Eisen anzubringen. Den wahren Wert 
tes gebundenen Aluminiums erhält man durch Sub- 
strahieren des Prozentsatzes an TisenoxydAul X 0,47 
+ FKisenoxyd X 0.64. 

Bestimmung des Ferro- und Ferri- 
Eissens. Ein 5-g-Muster wird in Wasser gelöst 
und das Eisen mit einigen Tropfen Kaliuniperman- 
ganat oxydiert, wobei das Reagens so lange hinzu- 


gesetzt wird. bis die lösung eine bleibende rote 
Färbung erhält. Das überschüssige Permanganıt 
wird durch Zugabe eines Tropfens oder mehr 


n-Oxalsäure-Lösung zerstört. Das (iesamteisen wird 
nun durch‘ Titration der Lösung mit eingestelltem 
Zinnchlorid bestimmt. Das Gesamteisen im Muster 
soll nur eine Menge von 0,002 bis 0,05 g betragen. 
Die Lösung soll etwa so cem Salzsäure (1:1) ent- 
halten. Diese wird zum Kochen erhitzt und die ein- 
gestellte Zinnlösung zu der heißen Lösung hinzu- 
gegeben, bis die gelbe Farbe des Ferrisalzes grade 
verschwindet. Die Menge der gebrauchten cem des 
Reagens multizipliert mit dem Faktor der Fisen- 
oxyd-Bestimmung ist gleich dem Gesamt-Hisenoxyd— 
gehalt des Musters. In einem anderen 10-g-Muster 
wird das Oxyduleisen bestimmt. Dies geschieht am 
besten, indem man das Salz in einem Erlenmeyer- 
Kolben Jurch Kuchen mit 100 cem verdünnter Salz- 
säure (1:1) in einer Kohlensäure-Atmosphäre zur 
Verhinderung der Oxydation auflöst. Das Oxydeisen 
wird mit Zinnchlorid wie im ersten Falle titriert. Der 
Unterschied zwischen der ersten Titration, berechnet 
auf Eisenoxyd und der zweiten Titration, berechnet 
auf Eisenoxyd, gibt das Oxyduleisen, berechnet als 
Eisenoxyd, an. Dieses Resultat mit 0,9 multipliziert 
ist gleich Eisenoxvydil. Die Genauigkeit der Titration 
hängt von der .\bwesenheit oxydierender Stofte ab. 
die außer Eisen mit Zinnchlorid reagieren. Das 
Reagens muß sorgfältig gegen Eisenoxyd-Ammo— 
niakalaun eingestellt sein. Wenn 17,2 g dieses Salzes 
in 2000 cem gelöst sind, enthält ı ccm annähernd 
0.001 g Eisen. Die Titration des Musters muß unter 
gleichen Bedingungen Jer Temperatur, Säurekon- 
zentration usw. vor Sich gehen, wie sie bei der Fin- 
stellung vorlagen. 

Die Menge des Phenolphtaleins soll bei jeder Be— 
stimmung dic gleiche sein. Ein Ueberschuß des 
Indikators liefert zu niedriee Resultate. Ts wurde 
bei Klaunsorten, bei denen kein Eisen störend ein- 
wirkte, festgestellt, daß die besten Resultate mit drei 
oder vier Tropfen T’henolphtalein-l.ösung erhalten 
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wurden. Größere Mengen des Indikators sind nötig. 
wenn Eisen zugegen ist, um den Emdpunkt genau 
festzustellen. 

Gebundene Schwefelsäure. Voraus- 
kcsetzt, daß keine freie Säure zugegen ist, wird die 
gebundene Säure aus der Titration des gebundenen 
Aluminiums berechnet. Die Titration multipliziert 
mit 0,72 ist gleich der gebundenen Schwefelsäure. 
Wenn bei den angegebenen Verfahren freie Säure 
festgestellt und mitbestimmt wurde, so wird deren 
\lenge unter Berücksichtigung des Aluminium- 
gchalts berechnet. 

3eispiel. Titration mit n/2-Alkali auf freie 
Säure = 2.2 cem (1. Methode). Gesamttitration der 
heißen Lösung (2. Methode) = 80,6 ccm Natronlauge. 
80,0 - 2.2 = 78,4 und 78,4 :4= 19,6 Proz. Aluminium- 


oxyd oder 78, X 0,72= 50,45 Proz. gebundene 
Schwefelsäure (I: SO.). — Freie Säure = 2,2:4 = 
0.35 Proz. Schwefelsäure. — An fixe Alkalien ge- 


bundene Schwefelsäure wird nicht titriert. 


Experimentelle Daten. 

Kinfiluß des Kisens: Fisen ist ständig in 
Kkluminiumsalzen in Verri- oder Ferro-Form, ge- 
wöhnlich in beiden Verbindungen. vorhanden. Der 
Betrag überschreitet selten 08 Proz. Eisen, so daß 
verhältnismäßig große Mengen Fisen bier nicht in 
Betracht zu zichen sind. Da die an Eisen gebundene 
Säure in jedem Zustande der Oxydation leicht zu 
titrieren ist. so wird didse Verunreinigung einen 
heinerkbaren Fehler veranlassen, es sei denn, daB ein 
bestimmter (ichalt erlaubt ist. Die folgenden Re- 
sultate wurden von einer Mischung aus reinem Kali- 
alaun und verschiedenen Tisenmengen erhalten, wo- 
bei diese Verunreinigung als Ferri- und Ferrosulfat 
hinzugegeben wurde. Die Aluminiunimenge, die zur 
Titration benutzt wurde. war genügend, um iiber 
O9 cem eingestellten Alkalis zu verbrauchen. Die 
Faktoren 0.64 für Oxydeisen und 0.47 für Oxydul- 
eisen gegen Aluminium wurden genommen, da sie 
für die gebrauchte Methode empfehlenswert waren. 
1), Titration 


Zugefügtes Eisen Titration / Titration korrigiert 
auf Eisen 
o Proz. KisenoxyT 09,4 cem 17,35 
O.I y3 u 69,8 s 17,45 17,39 
0.5 „* 0 70.85 n. 17.72 17.41 
1. oO 8 725 n 18,12 17,48 
or „ Kisenoxydul 69,6 17,40 17,35 
0.5 5 70,65 .. 17,66 17,43 
I0 an LE A 17,88 17,41 


Es ist klar, daß bei 14-Titration anwesendes 
Eisen sowohl als Ferri- wie als J’errosulfat bis zu 
ı Proz. in bezug auf Eisenoxyd keinen großen 
Fehler verursacht, vorausgesetzt, daß die Korrek- 
turen für die Titration des Eisens angebracht wer- 
den. Oxydeisen verursacht leicht zu hohe Resultate. 

Die Tatsache, daß Terri- und Ferrosulfat mit- 
titriert werden, zeigen die weiter unten angeführten 
Resultate. Ammoniumsulfat und -Persulfat werden 
gleichfalls mittritiert, die gebundenen Alkalien 
jedoch nicht. 

Die Resultate sind auf titrierte Säure berechnet: 


Angewandtes Salz Anwesende Säure Berechnete Säure 


ing ing 
AL (SO): 0,300 0,299 
’eSO,.7 HO 0,699 0,636 
le, (SO.) 0,483 0,612 
(NH): SO. 0,742 0,658 
(III.): 8:05 0,800 0,850 
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Ammoniak wird beim Kochen der Lösung aus- 
getrieben, wofür Alkali eintritt. 

Ferrohydroxyd schließt Phenolphtalein bis zu 
einem Grade der Sättigung ein. So wurde z. B. ge- 
funden, daß ı g lerrosulfat bei einem Tleberschuß 
von Natronlauge 25 ccm des Indikators absorbiert 
und so die gewünschte Färbung mit Lauge nicht 
entstehen läßt,. während cin Ueberschuß des Indika- 
tors über diese Menge hinaus die rote Färbung mit 
der überschüssigem Lauge hervorbringt. 

Die folgenden Resultate wurden mit drei Alumi- 
niumsalzen bekannter Zusammensetzung nach den 
gebräuchlichen gravimetrischen Methoden erhalten 
und durch die volumetrischen Verfahren kontrolliert: 


Aluminiumsulfat 


(iravimetrische Analyse, in Proz. 
Al-Os + Fe.O, ee a 8 17.95 
1 ³·¹¹1ꝛmꝛAAA ͤwZqf Eaa 0.55 
AkO: durch Differenz 17.40 

Volumetrische Bestimmung, in Proz. 
Gebundenes Al:Os ......... Bus 17.20 
Freies Alz OO S E EE. 0.36 
Korrektur für Gesamteisen ... O25 
Gesamt- Al: O;. korrigiert 17.31 


Umkristallisierter Kalıalaun 


Gravimetrische .\nalyse, in Proz. 


Gessmt- 2:0: Serisstsisı RE 10.77 
F111 ³ͤ A 8 Spur 
Volumetrische Bestimmung, in Proz. 
Gebundenes XI. h ) EN? 10.08 
Freies Al oob‚ eee 22.2.2004 
Gesamt2ALO;- sa 10,72 


Aluminiumchlorid 


Gravimetrische Analyse. in Proz. 


Gesamt - AkO; Ee O, 222er. 20,97 
; ³⅛V 8 . 0.023 
Alz O:, durch Differenz 20.047 
Volumetrische Bestimmung, in Proz. 
Gebundenes AUoooõõůů r —„k ! 20.45 
UC 0.33 
Gesamt ALO; ð v 20,78 
Korrigiert auf -·e .. 20.765 


Der Endpunkt ist scharf. wenn Eisen abwesend 
ist, bei Eisenmengen, die 1 Proz. überschreiten, 
maskiert die Farbe des gefällten Kisenhydroxyds die 
rote Färbung, die durch den Indikator hervorgerufen 
wird. Oxydeisen liefert einen rötlich gefärbten End- 
punkt, bei Oxyduleisen bemerkt man eine purpurne 
Färbung. 

Vier von einander unabhängig arbeitende Ana- 
Iytiker differierten bei der Titration von gebunde- 
nem Aluminium innerhalb 0,6 Proz. und bei der 
FJuoridmethode zur Bestimmung des freien Ammo- 
niaks innerhalb 0.1 Proz., so daß für den Einzelnen 
die Fehlergrenzen für Gesamt- Al- O; 0.15 Proz. und 
für freies AI. Oa 0.02 Proz. betrugen. 


* 69.3 69.4 69.8 
B 3.8 37 3,8 


69,2 cem 
38 cem. 


Zusammenfassung. 


Volumetrische Schnellverfahren zur Bestimmung 
des gebundenen und freien Aluminiums in Alumi- 
niumsalzen sind nach den experimentellen Daten, 
welche die Zuverlässigkeit der Methoden beweisen, 


Verunreinigungen. wie sie gewöhnlich 
wirken, abgesehen 


vorhanden. 
in diesen Salzen vorkommen. 
vom Eisen, nicht störend ein. Für dieses muß, wie 
angegeben, eine Korrcktur angebracht werden. Die 
\lethoden haben besonderen Wert für die Betriebs- 


kontrolle von Laugen während des Herstellungs- 

prozesses von Kluminiumsalzen und für die Analyse 

fertiger Produkte. Gr. 

John Standisch: „Papiermaschinenfilze“. Paper 
Trade Journal, 50. Jahrg., Nr. 11, 16. 3. 1922, 
S. 46. 


Is handelt sich in der Abhandlung um eine Zu- 
summenfassung alles dessen, das die für den Papier— 
macher so wichtigen lilze betrifft, indem beim Roh- 
material, Wolle, der Anfang gemacht wird. Ihre 
richtige Auswahl, das Sortieren, Waschen, Wolfen, 
Kreinpeln, Spinnen, Weben und Appretieren be- 
sprechend, wird der Mangel eines Einheitsformats 
als  Hauptfaktor der Filzverteuerung gekenn- 
zeichnet. 

Kin wichtiges Kapitel befaßt sich mit der Kon- 
servierung der lilze, die den Papiermacher am 
meisten interessieren muß. Filze müssen in kühlem. 
vollig trockenem Raum in Originalverpackung auf- 
bewahrt werden, die unbeschädigt sein muß, da 
sonst Staub und Schmutz Zutritt bekommen. Es 
ist für Mottenschutz zu sorgen und sind die Tilze 
wenigstens einmal monatlich daraufhin nachzu- 
sehen. Das Aufbringen der Filze auf die Maschine 
hat mit größter Sorgfalt zu erfolgen, insbesondere 
muß man sich vor Rissen durch Nägel und scharfen 
Kanten sowie Schmutzflecken durch Maschinenöl 
hüten. Alle Leitwalzen müssen leicht laufen, die 
Saugkastendeckel dürfen keinerlei Rauheit auf- 
weisen, da sonst die Lebensdauer eines Filzes um 
50 bis 75 Prozent verringert werden kann. Ebenso 
muß eine zu straffe Anspannung vermieden werden. 
Da heißes Wasser sehr schädlich ist, muB das 
kühlste, das erhältlich ist, benutzt werden. Steht 
die Maschine still. so müssen alle P’reßwalzen ange- 
hoben sein. die l.uft muß überall Zutritt haben und 
leisen darf keinen Stützpunkt billen. Filze sollen 
erst erneuert werden, wenn sie tatsächlich un- 
brauchbar geworden sind, was durch gewissenhafte 
Prüfung der Maschinenmeister zuvor festzustellen 


ist. Sie müssen sorgfältigst gewaschen und gce- 
trocknet werden. Alle Abfälle und Stücke von 
Filzen müssen zwecks anderweitiger Verwendung 


gesammelt und in größeren Posten verkauft werden. 

Kondenswasertropfen im Maschinenraum sind 
eine weitere Ursache der lilzzerstörung, und bedarf 
umsichtiger .\bwehrmaßnahmen. Naßfilze haben 
nicht nur mechanischer Abnutzung, sondern auch 
Chemikalien zu widerstehen, daher diese beiden Ein- 
flüsse auf einem Mindestmaß zu halten sind. Dazu 
gehören betreffs Chemikalien niedrige Temperatur 
und beim Waschen die Anwendung durchaus milder 
Seifen. Da das völlige Austrocknen leicht zu totaler 
Zerstörung der Filze durch Chemikalien führen 
kann, wäscht man am besten auf der Maschine. 
weil dort kein Austrocknen erfolgt. 

Von den zahlreichen mechanischen Feinden des 
ilzes steht die Spannung oben an, die naturgemäß 
mit der Länge wachsen muß. Dazu kommen die 
zahlreichen l.eitwalzen als Widerstandsquellen und 
in erster Linie die Saugkästen. Hier findet eine 
beträchtliche Reibung statt, die die durch Rauhen 
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erzeugte Haardecke angreift, insbesondere. wenn 
scharfe Kanten an den Saugöffnungen vorhanden 
sind., Es ist daher empfehlenswert, die Filze täglich 
nach dem Waschen zu wenden, um Schmutz und 
abgeriebene Wollfasern besser entfernen zu können. 

Die Walzen sind, solange der Gummibelag gut 
und noch genau zylindrisch ist, wenig schädlich. 
Doch wird dieser leicht hart. rissig und unrund und 
damit wird der Filz in schädlicher Weise ungleich- 
mäßig angegriffen und dadurch vorzeitig abgenutzt. 

Filzreiniger endlich müssen so arbeiten. daß sie 
die Verunreinigungen am gleichen Weg, auf dem 
sie in den Filz gelangt sind, entfernen und ihn nicht 
etwa durch den Filz hin durchzudrücken haben. 

Unter den Ursachen der Filzschädigung durch 
schadhafte Walzen spielen Stoffmasseklumpen auf 
den Walzen eine Rolle, denn diese Klumpen beulen 
die Filze aus, drücken sie manchmal durch, so daß 
klerne Löcher entstehen. 

Sulfitlauge kann einen Filz in vier bis sechs 
Tagen zerstören, so daß die Stoffmasse davon nichts 
mehr enthalten darf, wenn sie auf die Maschine 
kommt. Ebenso schädlich ist Kalk, so daß auch 
dieser sorgfältig ausgewaschen sein muß. Der Er- 
satz des Aluminiumsulfats durch Eisensulfat gibt 
Jurch Oxydation des Tisens Rost, den der Filz auf- 


nimmt und so wasserundurchlässig wird, zu Klagen 
Anlaß. Das warme Wasser im Juli und August läßt 
naturgemäß die Filze schneller zugrunde gehen als 
das kältere Wasser der übrigen Monate. Es ist 
außerdem aber noch darauf zu achten, ob bei Flub- 
wasser dieses nicht etwa mit Chemikalien aus den 
Abwässern höher gelegener Fabriken, z. B. Bleiche- 
reien oder dergl., versetzt ist, denn gelangen diese 
in die Stoffmasse. so reagieren darauf die Filze 
durch vorzeitiges Unbrauchbarwerden. — W. — 


Die Verwendung von Kautschukmilch in der Papier- 


fabrikation. (Paper Trade Journal LX XIV. 1922. 
Nr. 10. S. 50.) 
Ein amerikanischer Konsul hat das Handels- 


ministerium in Washington darauf hingewiesen, daß 
sich Kautschukmilch nach der patentierten Erfin- 
Aung von Frederick Kaye als Zusatzmittel bei der 
Papierfabrikation eignet. Dadurch werden nicht nur 
die Herstellungskosten für das Papier und die Fr- 
zeugungsverfahren vereinfacht, sondern auch die 
Qualität des Papiers erhöht. Papier mit ½ Proz. 
Kautschukzusatz besitzt eine Faltzahl von 5000 bis 
6000 und eine zwei- bis dreimal größere Dehnbarkeit 
als kaut schukfreies Papier. — K. — 


PATENT - UMS CHI All 


Verfahren zum Entfernen von Farbe und 
Druckerschwärze aus Druckpapier. 
D.R.P. 353024. Klasse 55b. Gruppe 4. 


Harold Reber Eyrich in Phoenixville, 
Penns., u. John Albert Schreiber in Chicago, 
Illinois. V. St. A. 


Man trägt in einen Holländer die gewünschte 
Menge des zu reinigenden zerkleinerten Druckpapiers. 
etwas Wasser, eine Menge alkalischen Stoffes, wie 
Natriumhydroxyd, Natriumkarbonat. Ammoniak, 
Borax o. dgl., das, wie bekannt. dazu dient, das 
Bindemittel der Druckerschwärze aufzulösen und 
dadurch die Entfernung der Schwärze zu gestatten, 
nebst einer Menge von fein gemahlenem, unter dem 
Namen Bentonit bekannten Ton ein. Vorzügliche 
Ergebnisse kann man erzielen durch Verwendung 
von etwa 135 kg Bentonit, 90 kg Natriumkarbonat 
und 30000 Liter \Vasser auf Jie Tonne alten Druck- 
papiers als Anfangsbeschickung für den Holländer. 
Das Verfahren kann bei gewöhnlicher Temperatur 
ausgeführt werden, kann aber durch Erhitzung der 
Anfangsbeschickung auf nicht mehr als etwa 500 C 
beschleunigt werden, worauf dann kaltes Wasser 
verwendet wird. 

Sobald alle Bestandteile der Beschickung im 
Holländer gründlich durcheinander gerührt sind. 
wird die Waschtrommel des Holländers an ihren 
Platz gesenkt und weiteres Waschwasser einem 
Ende des Holländers diesem zugeführt und gründ- 
lich mit dem Brei durch die Holländerwalze ver- 
mischt, um am anderen Ende des Holländers in 
stetigem Strome abgeführt zu werden. Bei einer 
praktischen Ausführung wurde dieses Waschen etwa 


— —„—-—̃— — 


112 Stunden fortgeführt. Während das Wasser 8 
durch den Holländer fließt. findet folgender Vor- 
gang im Holländer statt: 

Die Druckerschwärze in dem Papier wird durch 
den alkalischen Stoif in einen Zustand gebracht, m 
welchem mindestens die dunklen Farbteilchen de: 
Farbstoffes eine starke Affinität zu den Bentonit- 
teilchen zeigen, denen die Farbteilchen anhaften. 
Der Bentonit muß so fein sein, daß er in dem Wasser 
aufgeschwemmt bleibt und daß er mit den ihm an- 
haftenden HFarbteilchen durch den Papierbrei und 
die Siebe der Waschtrommel sowie durch den Aus- 
laßkanal austritt, mit dem Ergebnis. daß während 
des fortgesetzten Betriebes des Holländers das ab- 
fließende Wasser allmählich den ganzen Farbstofi 
mitnimmt bis schließlich der vorher unreine Prei in 
einem für praktische Zwecke genügend weißem Zu- 
stande zurückbleibt. Der Betrieb der Waschtroinmel 
wird dann stillgesetzt. Dann wird genügend Säure 
oder Salz von Säurecharakter zugesetzt, um zurück- 
gebiebene Alkalispuren zu neutralisieren und die 
Farbe heller zu machen. Leimungsstoff wird dann. 
falls gewünscht, zugesetzt. ferner Farbstoff zur Er- 
zielung des gewünschten Tones und evtl. Alaun. 
Nach gründlicher Mischung wird der Brei heraus- 


genommen und in Papier umgewandelt, das als 
Druckpapier völlig befriedigt. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 


Entfernen von Farbe und Druckerschwärze aus 
Druckpapier, dadurch gekennzeichnet, daß das zer- 
kleinerte Druckpapier mit fein gemahlenem Bentonit 
in Gegenwart von Alkalis, wie Natriumkarbonat, in 


einem Holländer unter Zusatz von Wasser behandelt 
wird. 
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2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß eine Säure, ein saures Salz oder 
ein Salz von saurer Reaktion, wie Aluminiumsulfat. 
zugesetzt wird, um zurückgebliebenes Alkali zu neu- 
tralisieren und die Farbe des Papierstoffes auf- 
zuhellen. 


Drehkocher zum chemischen Aufschließen 
von Rohstoffen für die Papierfabrikation. 
D. R. P. 353023. Klasse 55b. Gruppe 2. 
Rabbow, Willink& Co. im Haag. Holland. 

In dem Drelikocher A befindet sich, aufgehängt 
an Ketten B und C. ein schwerer Körper D, der an 
der Oberfläche so gestaltet ist, daß er reibende oder 
reißende Arbeit auf das zu bearbeitende Gut ausübt. 

Die zu zerfasernde Masse, welche die Drehung 
des Kochers mitmacht, muß sich an diesen fest- 
zehaltenen Körpern vorbeidrängen und wird hierbei 
durch deren rauhe Oberfläche zerrissen. Auf diese 
Weise wird eine rasche und gründliche Zerfaserung 
erreicht. 


Patent- Anspruch: Drehkocher zum che- 
mischen Aufschließen von Rohstoffen für die Papier- 
jabrikation unter gleichzeitigem mechanischen Zer— 
fasern der Stoffmasse durch im Kocher angeordnete 
Quetschkörper, dadurch gekennzeichnet, daß in dem 
Drehkocher (A) die Kocherdrehung nicht mit— 
machende Zerfaserkörper (D) beweglich aufgehängt 
Ind. 


— 


Papierstoff- Holländer mit axialem Eintritt 
der umlaufenden Stoffmasse in die Mahlwalze. 


D. R. P. 352 751. Klasse 55c. 
Wilhelm Lützenkirchen 
, bei Zülpich. 

Bei Papierstoff-Holländern mit axialem Ein- 
tritt der umlaufenden Stoffmasse ist es bekannt, 
daB die Walzenzellen ein ungenügendes Beförde- 
. rungsmittel für den Stoff darstellen. Insbesondere 
wird der axial eintretende Stoff regellos und da- 
her nur mit Reibung und Stauung den Austritts- 
schlitzen im Umfang der Mahlwalze zugeführt. Fin 
weiterer Nachteil der Holländer dieser Bauart mit 
mehreren Grundwerken liegt darin. daß der spezi- 
fische Druck der Walzenmesser auf die des Grund- 
werks mit der Sicherheit nicht gleich eingestellt. 
verändert und überwacht werden kann, wie es für 
die Mahlung der meisten Papiersorten wünschens— 
wert erscheint. 

Gegenstand der Erfindung ist nun ein Hollän- 
der, bei dem die Mahlwalze (1) die Beförderung der 
Stoffmasse in der Weise bewirkt, daß der axial 
eintretende Stoff durch bogenförmige Kanäle (2) in 


Gruppe 8. 
in Sinzenich 


der Walze stoßirei dem radialen Austritt zugeleitet 
wird. Auch werden bei Anwendung mehrerer 
(irundwerke (16) die sie radial verstellenden Hebel 
(11) gleichzeitig und in gleichem Maße bewegt, so 
daB eine genau gleiche Einstellung in dem ge- 
wünschten Umfange ermöglicht wird. Die Abbil- 
dung zeigt den neuen Holländer im wagerechten 
Schnitt. 


Papierstofi- 
Holländer mit axialem Fintritt der umlaufenden 
Stoffmasse in die Mahlwalze, gekennzeichnet durch 
innerhalb der Mahlwalze angeordnete bogenförmige 
Kanäle (2). welche den Stoff stoßfrei von der 
axiale Richtung in radiale Richtung umlenken 
und den im Mantel angeordneten Austrittsschlitzen 
zuführen. 

2. P'apierstoff-Holländer nach Patentanspruch! 
mit mehreren durch Hebel gegen die Mahlwalze 
radial verstellbaren Grundwerken, dadurch gekenn— 
zeichnet. daß die die Grundwerke beeinflussenden 
Hebel (11) gleichzeitig und im gleichen Maße durch 
rehen einer auf die Mahlwalzenachse sitzenden 
Scheibe (12) bewegt werden. 


Patent - Ansprüche: I. 


Saugkasten für Papier-, Papper und ähn- 
liche Maschinen. 


D. R. P. 352 694. Klasse 55d. Gruppe 16. 
Ernest und Marcel Lamort 
in Vitry le françois, Frankreich. 

Es sind Saugkästen für Papier-, Pappen- und 
ähnliche Maschinen bekannt. bei denen der luftdicht 
abgedichtete Saugraum. durch drei aufeinander ab- 
rollende Walzen gebildet wird. Zum Abdichten des 
Saugraumes sind dabei die Walzenenden von einem 
Wasserbehälter umgeben, was den Nachteil ergibt. 
daß die Länge der Walzen nicht für die Herstellung 
des größten Formats ausgenutzt werden kann. Ge- 
mäß der Erfindung soll dieser Nachteil dadurch 
vermieden werden, daß jede Walze für sich an 
ihrem Tindteil mit einem Wasserverschluß ausge- 
stattet ist.. so daß die Walzen in der Saugkasten— 
wand selbst abgedichtet sind. 

Patent-Anspruch í: Saugkasten für 
Papies-, Pappen- und ähnliche Maschinen, bei dem 
der luft licht abgedichtete Saugraum durch drei auf- 
einander abrollende Walzen gebildet wird, dadurch 
gekennzeichnet, daß die seitliche Abdichtung des 
Saugraumes durch an den. Endteilen der den Saug- 
raum bildenden Walzen vorgesehene Wasserver— 
schlüsse in der Weise bewerkstelligt ist, daß die ge- 
samte Länge der den Saugraum bildenden Walzen 
für die Herstellung des größten Formats ausge- 
nutzt werten kann. 

Zwei weitere Patentansprüche beziehen sich auf 
Einzelheiten. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. | 


Anmeldungen. 


55c, 2. B. 86265. H. Th. Böhme A.-G., Chem. 
Fabrik, Chemnitz. Verfahren zur Leimung von 
Papier im Stoff oder im Bogen. 3. 5. 18. 

55d, 18. K. 79958. Carl Kurtz-Hähnle, Reut- 
lingen. Rundsiebzylinder für Papier-, Pappen- und 
Papierstoffentwässerungsmaschinen, Stoffänger und 
dergleichen. Zus. z. Pat. 350001. 25. 11. 21. 

55e, I. L. 53 582. Linke-Hofmann-Werke Akt. 
Ges., Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. 
Lager mit Oel fang vorrichtung für die mittleren 
Kalanderwalzen. 16. 7. 21. 

55f, 7. R. 52055. Reinhard Rube, Weende bei 


Gottingen. Waschvorrichtung für pergamentierte 
oder sonstwie behandelte Papier- oder Stoffbahnen. 
I7. 1 21 

55f, 4. G. 53648. Karl Großmann, 'rankfurt 


a. M., Kleine Obermainstr. 13. Verfahren zur Her- 
stellung von gemustertem Papier. 22. 4. 21. 

ssf, 13. O. 12 471. Ernst Oeser, Berlin-Lichter- 
felde, Ringstr. 67a. Verfahren zur Herstellung von 
Metallpapier. 2. 8. 21. 

55f, 16. J. 18730. Martin Jonas, Berlin-Nikolas- 
sec. Verfahren zur Herstellung einer verspinnbaren 
Masse unter Benutzung gerissener \ogelfedern. 
14. 5. 18. 


Erteilungen. 
29b, 2. 356184. John Heap Pickup, Phila- 
delphia, und George Andrew Wilson, New Vork; 
Vertr: Hans Heimann. Pat.-Anw., Berlin SW 61. 


Verfahren zur Behandlung von. Faserstoffen der 
Agave- und Yukka-Arten zwecks Gewinnung von 
weichen, biegsamen, zu Spinnzwecken und zur Er- 
zeugung hochgradigen Papiers geeigneten Fasern. 
9. 1. 20. P. 39012. 

55d, 20. 355 958. Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: 
R. H. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW II. Walzen- 
presse zum Auspressen von Flüssigkeit aus Faser- 
stoffbahnen. 23. 2. 21. A. 34947. Schweden 
25. 2. 20. 

Löschungen. 


55d: 272 213, 334 688, 341 133. 55f: 204950, 337 081. 


Auslands patente. 
Verfahren zur Herstellung von Cellulose. 


Französisches Patent 510 142. 
M. R. Hottinger, Brasilien. 

Die Patentschrift beschreibt ein Verfahren zur Her- 
stellung von Cellulose, gemäß welchem der Kocher 
nach dem Einfüllen von Holz und Lauge mit Hilfe 
einer Luftpumpe evakuiert werden soll. Die Lauge 
dringt dann, ähnlich wie bei den bekannten Dämpfen, 
tief in das Innere der Holzstücke ein. Nach Ab- 
schalten der Luftpumpe kann eventuell die das Holz 
umgebende Frischlauge, kaustische Soda, durch ge- 
brauchte Kocherlauge ersetzt und mit dieser der 
Kochprozeß durchgeführt werden. Hierbei wird 
gleichzeitig eine erhebliche Anreicherung der Lauge 
an nützlichen organischen Stoffen erzielt. Die 
Bleichung der fertig gekochten Cellulose soll mit 
Hilfe von Chlorgas in einem mit Rührwerk ver- 
sehenen Bleichapparat erfolgen. — N. — 
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Vom rationellen Schmieren. 
Von Karl Micksch, München. 
(Nachdruck verboten.) 

Trotz mannigfacher Vorschläge zur Verringc- 
rung des Schmierölverbrauches wird in vielen 
Kraftbetrieben mchr Oel verbraucht als notwendig 
ist. Die enorme Verteuerung des Schmieröls hat 
zu mancherlei früher nicht gekannten Maßregeln 
geführt. In manchen Petrieben wurde eine sorg- 
fältige Oelkontrolle eingeführt und die Oelkanne 
der willkürlichen Benutzung des Maschinisten ent- 
zogen. Einfacher und wirksamer war in vielen 
ballen eine Oelprämie. Der übliche Bedarf wurde 
vach genauerer Beachtung festgesetzt und die Oel- 
prämie der früheren Verbrauchsmenge entsprechend 
bestimmt. 

Der übermäßige Oelverbrauch ist vielfach 
darauf zurückzuführen, daß die wirklich erforder- 
liche Oelmenge unbekannt ist. Der Maschinist 
sucht natürlich durch reichliche Schmierung das 
Warmlaufen der Lager zu verhindern, und wenn 
auch in vielen Fällen durch sachgemäße Wartung 
eine Ersparnis erzielt werden kann, so darf diese 
Einschränkung nicht ohne eine gewisse Vorsicht 
erfolgen; denn bei gesteigerter Anstrengung der 


~ 
Maschine wächst auch der Oelverbrauch. Alle 
Hilfsmittel und Maßnahmen zur Verminderung des 
Oelverbrauchs können aber nur dann Erfolg haben, 
wenn die Grundsätze der sachgemäßen Schmierung 


beachtet werden. Wo hohe Schmierfähigkeit ver- 


langt wird, darf kein geringwertiges Oel benutzt 
werden, denn der quantitative Verbrauch ist bei 
minderwertigem Oel stets größer als bei gutem; 
im umgekehrten Falle ist es durchaus unrentabel. 
wenn reines, hochwertiges Heikdampföl für Trans- 
missionen oder ähnliche Gleitflächen benutzt wird. 
Für Heißdampf sind die Zylinderöle jetzt nicht 
sonderlich geeignet. Wo für diese Maschinen ge- 
eignetes Oel nicht beschafft werden kann, ist es 
wirtschaftlicher und vor allen Dingen betriebs- 
sicherer, den Uebersetzungsgrad durch teilweisc 
Ausschaltung des Dampfüberhitzers herabzusetzen. 
als durch verschwenderische Oelzuführung die 
Mängel des Oeles ausgleichen zu wollen. 


Als weitere Maßregel zur Oelersparnis wurde 
das filtrieren in Vorschlag gebracht. Das Oel 
wurde kurz vor dem Gebrauch in einem Trichter 
mit Filtereinlage geklärt und gesäubert. Der er- 
zielte Vorteil ist nicht zu unterschätzen, denn das 
geläuterte Oel schmiert rationeller als unsauberes. 
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Eine befriedigende Lösung konnte jedoch die an 
sich sehr wichtige Schmierölfrage mit diesen proble- 
matischen Hilfsmaßregeln nicht finden. Eine gleich- 
mäßige, zuverlässige und ökonomische Schmierung 
der wertvollen Kraftmaschinen und Motoren kann 
zur mit einem gut konstruierten Oeler erzielt wer- 
den. Die Konstruktion der Oeler ist äußerst 
inannigfach. Die sogenannten Oeltropfapparate 
haben infolge ihrer Regulierbarkeit, sauberen Kon- 
struktion und gefälligen Aussehens ziemliche Ver- 
breitung gefunden. Trotzdem gelten heute viele 
Systeme als veraltet. Das am Boden befindliche 
Sieb hält Unsauberkeiten nur unvollständig zurück. 
yas Schauglas gestattet zwar eine bequeme Be- 
obachtung des Oelablaufs, aber selbst bei staub- 
freien Verschlüssen werden die Einstell- und Ab- 
stellvorrichtungen, Regulierschrauben u. dgl. durch 
geringfügige Störungen am dauernd gleichmäßigen 
Funktionieren gehindert. Auch die verschiedenen 
Arten der Pendelöler und Schmierpumpen ermög- 
lichen keine rationelle Ausnutzung des Schmieröls. 
Die bei Dampfzylindern u. dgl. gebräuchlichen 
Schmierhähne sind schwer regulierbar und erfordern 
viel unnötiges Oel. Etwas günstiger ölen die auto- 
inatischen Schmierpumpen. Der Antrieb derselben 
erfolgt durch Friktion, Zahnrad oder Riemenschnur; 
die Ausführung ist ein- und mcechrzylindig, auch 
können mehrere Schmierstellen zugleich geschmiert 
werden. Die Inbetriebsetzung, die durch Verbinden 
eines Hebels mit einem rotierenden Maschinenteil 
erfolgt, ist keineswegs zeitgemäß. Auch die auto- 
matischen Schmierapparate regeln den Schmierver- 
brauch nicht rationell, denn die Zufuhr des 
Maschinenfettes ließ sich zwar in gewissen Grenzen 
ıegeln, was besonders dann von Vorteil war, wenn 
das Schmiermaterial ınit Graphit gestreckt wurde, 
aber ‘der relative Verbrauch war Schwankungen 
unterworfen. Unzuverlässig sind auch Schmierpumpen 
mit „Graphitöl“ und . konsistentes NMaschinenfett. 
Der vielfach beliebte Zusatz von Graphit kann keine 
erhebliche Ersparnis des Schmieröls bewirken, denn 


in der Regel setzte sich der Graphit zu Boden. Die 
eingebauten Rührwerke sind zu kompliziert und 
heben den ökonomischen Vorteil wieder auf. Die 


Zweckıinäßigkeit des Graphitzusatzes zum Schmieröl 
ist heute nicht mehr umstritten, denn fein pulveri- 


sierter Graphit mit hohem Reinheitsgrad und 
niedrigem spezifischem Gewicht besitzt hohe 
Schmierfähigkeit. Um chemisch reinen Graphit zu 


erzielen, wird Karborundum oder Anthrazitkohle 
unter Luftabschluß bis auf 4000 ° C erhitzt. Aus Kar- 
borundum gewonnener Graphit fühlt sich fettig an 
und ist auffallend leicht, während der aus Anthrazit- 
kohle gewonnene schwer ist und einen härteren Griff 
hat. Der für Schmierzwecke bereitete Graphit wird 
mehrere Tage mit Wasser durchgeknetet und dic 
durch Zufügen von Tannín und etwas Ammoniak 
gebildete Emulsion in große Bottiche abgelassen. 
Nach längerem Stehen sinken die schweren Teile 
zu Boden, die in der Schwebe bleibenden werden 
durch Filterpressen von der Flüssigkeit getrennt 
und mit Wasser und Oel durchknetet. Die Wir- 
kung des Graphitzusatzes wird durch eine zu reich- 
liche Beimengung meist verringert, bei 3—5 Proz. 


ist die günstigste Schmierfähigkeit beobachtet 
worden. 
Es ist eine der wichtigsten Aufgaben der 


modernen Technik, für absolut betriebssichere 


Oeclung der Maschinen zu sorgen. Es genügt nicht, 
nur sorgfältig ausgewählte und meistens auch sehr 
teure Maschinenöle zu verwenden, sondern der Oeler 
selbst ist der Kernpunkt des Schmierprozesses. Aut 
gut konstruierten Maschinen, deren Wert sich aui 
viele Tausende Mark beläuft, findet man mitunter 
Oeler, die nicht ganz zuverlässig sind. Wenn man 
sich vergegenwärtigt, daB durch Warmlaufen eine: 
einzigen Lagers der Generator eines Stahlwerkes 
zum Stillstand gebracht und der flüssige Stahl nicht 
rechtzeitig zum Guß gelangen, oder wenn aus denı 
gleichen Grunde die Papiermasse nicht zur rechten 
Zeit aus dem Kocher gebracht werden kann, so 
kann jede Stunde einer solchen unvorhergesehenen 
Betriebsstörung Tausende von Mark an Arbeits- 
löhnen und Materialschaden zur Folge haben. 
Die zurzeit am meisten im Gebrauch befind- 
lichen Schmiergefäße, die sogenannten Tropfgefäße, 
funktionieren fast alle durch den Druck des in der 
Vase befindlichen Oeles, d. h. das Oel drängt sich 
durch eine am Boden des Gefäßes befindliche 
regulierbare Oeffnung in den unteren Teil des Ge- 
ſüäbes und nimmt auf diese Weise den Weg zur 
Schmierstelle. Dieses System hat jedoch den Nach- 
teil, daß der Oelabfluß proportional zum Oelniveau 
im SchmiergefäB abnimmt. Nehmen wir beispiels- 
weise an, daß zum Kalthalten eines Lagers 
30 Tropfen in der Minute erforderlich sind und dab 
das Schmiergefäß im gefüllten Zustand danach ein- 
gerichtet wird. Die Beobachtung des Oelabflusses 
zeigt jedoch, daß sich mit dem Sinken des Oel- 
niveaus auch die Tropfenzahl verringert und daß der 
Oelabfluß, wenn sich das Oelniveau der Ausflub- 
öffnung nähert, nicht mehr 30 Tropfen in der 
Minute, sondern nur ungefähr 5—6 Tropfen in der 
Minute beträgt. Es muß dies somit, wenn die 
30 Tropfen gerade das zum Kalthalten des Lagers 
als Minimum erforderliche Oelquantum darstellen, 
ein Warmlaufen des Lagers unvermeidlich hervor- 


rufen. 


Wird nun im umgekehrten Falle das Schmier- 
gefäß so eingestellt, daB der Oelabfluß auch beim 
niedrigen Oelniveau noch 30 Tropfen in der Minute 
erreicht, so erhält das Lager, wenn die Schmiervase 
ganz mit Oel gefüllt ist, statt der für eine effektive 
und ökonomische Schmierung ausreichenden Tropfen 
etwa 90-120 Tropfen, also mitunter drei- bis vier- 
mal mehr als erforderlich. Ein altes Sprichwort sagt 
wohl: „Wer gut schmärt, der gut fährt“. In diesem 
Falle ist es aber deplaciert, da der Schmiereffekt 
durchaus nicht proportional mit der Schmiermenge 
abnimmt und das überflüssige Oelquantum eine 
direkte Oelvergeudung darstellt. Läuft ein Lager 
normal, so wird es durch überreichliches Oelen 
nicht leichter gehen. Bei den neueren Oelkonstruk- 
tionen erfolgt der Oelabfluß nicht durch eine ain 
Boden befindliche Ausflußöffnung, sondern mittels 
eines Syphons, welcher auf der Oberfläche des Oeles 
schwimmt, mithin nur das reine Oel von oben auf- 
saugt, während sich alle im Oel befindlichen 
Schmutzpartikel auf den Boden des Gefäßes ab- 
lagern und unmöglich in die Maschine gelangen 
können. Eine Verstopfung der Ausflußöffnung ist 
ausgeschlossen, weil das Oel durch ein kleines 
Loch durchgepreßt wird. Proportional zu denı 
größeren Querschnitt der Abflußröhre, gegenüber 


der kleinsten Ausflußöffnung des Tropfölers, ist 


mithin die Betriebssicherheit des Apparates größer. 
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Ob das Gefäß ganz mit Oel gefüllt oder beinahe leer 
ist, hat auf den Ocleinfluß keinerlei Einwirkung, 
weil der Syphon unabhängig vom Oelniveau stets 
konstant arbeitet. Ist das Oel aus der Vase aus- 
gelaufen, so tritt cine automatische Absperrung in 
Kraft. Der am Hebel befestigte Ansatz setzt sich auf 
die Platte oder auf den Boden der Vase, der zum 
Zweck des Verschlusses besonders glatt geschliffen ist, 
und schließt mit demselben hermetisch. Der Schmier— 
apparat bedarf keiner weiteren Wartung und Be- 
dienung als des Oeiinens und Schließens des Hahnes 
bei Inbetrieb- bzw. Außerbetriebnahme des Appa- 
rates. Ist derselbe einmal eingestellt, so wird er 
unausgesetzt und regelmäßig dasjenige Oelduantum, 
dessen die Maschine bedarf, abgeben. Ein. Deckel. 
der bei der Reinigung des Getäßes stets abnehmbar 
ist, schützt den Apparat vor dem Eindringen von 
Staub und Schmutz. Dieselbe Sparsamkeit und 
rationlle Ausnutzung wie das Schmieröl erfordern 
auch die festen Schmiermittel. Die Reibungs— 
flächen der Zahnräder lassen sich sehr gut mit 
einem Gemisch von Graphit und konsistentem Fett 
glätten. Bei gröberen und größeren Zahnrädern 
kann die Mischung von Graphit und Fett aus 
gleichen Teilen bestehen. Bei kleineren und feineren 
Zahnrädern kann der Fettgehalt etwas größer sein. 
Die Mischung kann man sich selbst herstellen, zu 
beachten ist jedoch, daß zu Schinierzwecken nur 
ganz reiner, feinst geschlämmter Graphit in Be- 
tracht kommt. Verwendet man zu dieser Schmier- 
paste säurefreies Fett und sogenannten Puder- oder 
lockengraphit, so wird die Zahnradglätte ihren 
Zweck vollkommen erfüllen. 


Die Schmiermittel können entweder fest, wic 
Stauiferiett, Maschinenfett usw., oder flüssig, die 
eigentlichen Oele sein. Die ersteren waren bis zu 
den sechziger Jahren des vorigen Jahrhunderts über- 
haupt nur in Anwendung, dann wurden außer diesen 
Rüböl und Olivenöl benutzt, und später erst kamen 
die Mineralöle in Aufnahme. Zu den fetten Oelen 
wurden hauptsächlich die Verbindung von Glyzerin 
mit Fettsäuren, die pflanzlichen oder tierischen Ur- 
sprungs sein können, gerechnet. Die pflanzlichen 


Oele. wie Olivenöl, Rüböl, Rizinusöl, Sesamöl, 
Leinöl, Hanföl, Nußöl, Sonnenblumenöl, werden 


meist durch Pressen des Samens gewonnen. Von 
diesen Oelen können einige wegen ihrer trocknen- 


den Wirkung nur als Zusatz benutzt werden. Die 
tierischen Oele, wie Klauenöle, Knochenöle oder 
Knochenfett, Walöle, Trane usw., werden meist 


durch Auskochen erzeugt. Die fetten Ocle finden 
in der Hauptsache nur noch für besondere Zwecke. 
wo eine ständige Zufuhr nicht ermöglicht werden 
kann, Anwendung. Die weitaus größte Verwen- 
dung finden Mineralöle, die durch Destillation und 
Raffination des Rohpetroleums gewonnen werden. 
Für verschiedene Zwecke vermischt man Mineral- 
öle mit fetten Oelen. Holde teilt die Mineralöle 
in folgende Klassen ein: 


1. Spindelöle für Spinnereimaschinen, unter sehr 
geringem Druck gehende, leicht flüssige Oele. 


2. Kismaschinen- oder Kompressoröle, leicht 
flüssige Oele mit tieiliegender rstarrungs— 
grenze. 

3. Leichte Maschinen-, Transmissions-. Motoren- 


und Dynamoöle, mäßig zähflüssige Oele. 
4. Schwere Transmissions- 
zähflüssige Oele. 


und Maschinenole, 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 21, 1922 


zah- 
Erstarrungs- 


und Lokomotivöle, 
tiefliegender 


5. Dunkle Hisenbahn— 
flüssige Oele mit 
grenze. 

6. Dampfzylinderöle. . 

Die letzteren sollen höchstsiedende Destillations- 
produkte und Rückstände von sehr dickflüssiger 
salbenartiger Beschaffenheit sein, die bei Zimmer- 
wärme oder wenigen Graden über Null zu dick- 


salbigen Massen erstarren und vielfach grün— 
schwarz und undurchsichtig zur Anwendung 
kommen. Zu mineralischen Zylinderölen für Heiß- 


dampfmaschinen wird zur Erhöhung der Schmier- 
wirkung vorteilhaft ein Zusatz von verseifbarem 
Fett, wie z. B. Klauenfett, Knocheniett, Kalk o. dgl., 
zugesetzt. Der Zusatz kann je nach den Verhält- 
nissen bis zu 5 Proz. betragen; er darf wegen der in 
den Fetten enthaltenen Säure nicht zu groß sein. 
Allgemein soll ein gutes Schmieröl große 
Schmierfähigkeit bei möglichst geringer innerer 
Reibung sowie Bildung möglichst dicker, auch bei 
hohen Drucken tragfähiger Schmierschichten und 
möglichst langer Ausdauer haben, also die Ver- 
hinderung einer unmittelbaren Berührung der ancin- 
andergleitenden Metallilächen herbeiführen. 


Formstücke aus mit Sulfitzellstoffablauge 
angemachtem Lehmbrei. 


Man kann aus Lehm Formstücke von erheblicher 
Druckfestigkeit erhalten, wenn man den Lehm mit 
Sulfitzellstoffablauge anmacht und die Formstücke 
hei höherer Temperatur trocknet. Um nun solche 
Formstücke wasserbeständig zu machen, werden nach 
einer Erfindung von Arno Frohberg in Löhnberg 
a. d. Lahn, Nassau, (D. R. P. 347 804) die Form- 
stücke bei einer unterhalb der Zersetzungstempera- 
tur der Ablauge liegenden Temperatur (120 bis 150° 
Celsius) mittels einen erheblichen Sauerstoffgehalt 
besitzender Trockengase getrocknet. Als Mittel fur 
die Oberflächenoxydation kann im besonderen Luft- 
sauerstofi dienen. Um den Luftsauerstoff für die 
Erhöhung der Wasserbeständigkeit der Formstücke 
nutzbar zu machen, kann man so verfahren, daß man 
die Trocknung der Steine durch Kesselabgase be- 
wirkt, denen man Frischluft zusetzt. Im allgemeinen 
wird ein für die Erreichung des Zwecks passender 
Sauerstoffgehalt der Trockengase erzielt, wenn man 
die Kesselabgase bei ihrem Eintritt in den Trocken- 
raum durch einen Injektor so viel Frischluft an- 
saugen läßt, daß ihre Temperatur auf 120 bis 150 C 
herabgeht. 

Die Möglichkeit, Formstücke aus mit Sulfitzell- 
stofiablauge angemachtem Lehmbrei zu härten und 
wasserbeständig zu machen, kann nicht nur so prak- 
tisch ausgenutzt werden, daß man die Formstücke 
beispielsweise als Ziegel für den Häuserbau benutzt, 
sondern auch so, daß man aus solchem Lehmbrei 
Bandagen für Rohrisolierungen von Dampfleitungen 
herstellt. Solche Bandagen bilden dann einen Ersatz 
für die viel kostspieligeren Stärkebandagen, welche 
man gegenwärtig zum Abschluß der Rohrisolationen 
durch eine Kieselgurschicht anzuwenden pflegt. Der 
Lehmbandage gibt man zweckmäßig eine Stärke von 
etwa 5 bis 10 mm. Die Wasserfestigkeit erlangen 
solche Bandagen durch die Zusammenwirkung der 
Erwärmung von innen und der sauerstoffhaltigen 
l.uft von außen. 

Anstatt die 
ablaugegehalts 


Beeinflussung des Sulfitzellstofi- 
der Lehmformstücke ausschließlich 
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von außen her durch Oxydation bei gleichzeitiger 
Erwärmung vorzunehmen, kann man die Wasserbe— 
ständigkeit der Formstücke auch noch durch Zusatz- 
stoffe zum Lehmbrei günstig beeinflussen. Als 
solche Zusatzstoffe haben sich im besonderen Na- 
triumbisulfat und sonstige Sulfate sowie Oxydations- 
mittel, wie z. B. Braunstein und Natriumpersulfat, 
bewährt. ee — Bhl. — 


Fernanzeigen des Wasserstandes in Dampf- 
kesseln. 
Die „Aegir“ Elektrische Bordappa- 


rate- und Motoren- Gesellschaft 
Schwarz & Co. in Chemnitz erhielt das 
D. R. P. 345811 auf eine Vorrichtung zum Fern- 


anzeigen des Wasserstandes in Dampfkesseln u. dgl. 
mittels elektrischen Stromes, bestehend aus einem 
im Kesselwasser in Höhe des normalen Wasser- 
standes angeordneten Widerstandskörper von gleich- 
mäßiger spezifischer Leitfähigkeit auf die Längen- 
einheit, verbunden mit einer Stromquelle gleich- 
bleibender Spannung und einem oder mehreren 
Zeigern, die dem Meßbereich des \Wasserstandes im 
Kessel entsprechen. 

Bei der in der Abbildung dargestellten Ausfüh- 
rungsform ist W der Widerstandskörper, der in den 
druckdichten Behälter B mittels einer isolierenden 
Durchführung J derart eingehängt ist. daß er den 
Boden des Behälters B nicht berührt, mit seinem 
unteren Ende aber auf eine bestimmte Länge in das 
Wasser auch bei tiefstem Wasserstand (TW) ein- 
getaucht bleibt, und zwar so weit, daß ein möglichst 
gleichmäßiger Ausschlag des Stromzeigers A auch 
am Beginn der Zeigerteilung erreicht wird. Der 
Behälter B wird nach Art der bekannten, zur Auf- 


nahme der üblichen Wasserstandsgläser und Probier- 
hähne dienenden Zwischenkörper mittels Flanschen 
oder Verschraubung an der Kesselstirnwand D an- 
gebracht. In der Abbildung sind der Einfachheit 
halber durch die Kesselwand D in den Kessel hinein- 
ragende Rohre r dargestellt. Im Behälter und 
Kessel steht also das Wasser in gleicher Höhe. Die 
Außenklemme K des Widerstandskörpers wird über 
den Stromzeiger A durch den l.eitungsdraht L mit 
dem einen Pol der Stromquelle ST verbunden, wäh- 
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rend die Rückleitung durch die gleichzeitige Er- 
dung E und E des zweiten Pols der Stromquelle und 
des Behälters B hergestellt wird. Es kann aber auch 
als Rückleitung ein besonderer, auf der Zeichnung 
strichpunktiert angegebener Draht R benutzt werden. 
Zwischen Widerstandskörper W und Behälter B 
dient das Wasser selbst als Stromleiter. 

Sinkt der Wasserspiegel unter den normalen 
Kesselwasserstand (NW), so wird immer mehr 
Widerstand vom Körper W in. den Stromkreis ein- 
geschaltet, so daB in diesem die Stromstärke sinkt; 
beim Steigen des Wasserspiegels tritt die entgegen- 
gesetzte Wirkung ein, es wird immer mehr Wider- 
stand des Körpers überbrückt, also abgeschaltet, so 
daß die Stromstärke steigt. Jeder Wasserstands- 
höhe entspricht demnach ein bestimmter Gesamt- 
ausschlag der Zeigervorrichtung A, so daß diese 
ohne weiteres anstatt in Ampere in Zenti- oder Milli- 
meter geeicht werden kann, wodurch die augenblick- 
liche Höhe des Wasserspiegels über oder unter nor- 
malem Wasserstand (NW) unmittelbar ablesbar 
wird. — Bhl.— 


Flugaschenventil. 

Das neue Flugaschenventil von W. Heinze in 
Görlitz, Schles. (D. R. P. 347 031), dient zum Ab- 
lassen der Asche von Feuerungen, bei denen bisher 
zu dem gleichen Zwecke Schieber verwendet wurden. 
Is besteht aus einem gußeisernen Rahmen a, welcher 
auf verschiedene Art und Weise, je nach den aus- 
geführten Yiseneinlagen, an den Aschentrichtern im 
\\schenkeller befestigt wird. An dem Rahmen a ist 
die leicht auswechselbare Gleitplatte b befestigt, in 
welcher die mit Zapfen z und zwei Oeffnungen o 
und ot versehene Trommel c luftdicht gleitet. Die 
Trommel c selbst ist federnd gelagert. Die Federn d 
sorgen für elastischen Gang und liegen kraftverstell- 


bar unter den Zapfenlagern. 


Die Abbildung stellt 
einen Querschnitt durch das Flugaschenventil im 


geöffneten Zustande dar. Durch Drehen der Trom- 
mel c um 90° wird das Ventil geschlossen. Die 
Einstellung erfolgt entweder durch Handrad oder 
durch Hebel oder Kettenrad, ganz nach Betriebs- 
verhältnissen. 

Die beiden Federn d sind durch entfernte Lage- 
rung vor unzulässiger Erwärmung geschützt. Sehr 
wesentlich ist ferner für die Anordnung, daß bei 
geschlossenem Ventil durch beide Oeffnungen o und 
o' ungehindert ein kühlender Luftstrom kreisen kann. 

Das Ventil eignet sich besonders für Ent- 
aschungsanlagen mit Absaugung. — Bhl — 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
für den Monat April 1922. 


Die Betriebswasserverhältnisse im 
Monat April waren im allgemeinen günstig; gegen 
Ende des Monats machte sich ein Rückgang des 
Wasserbestande bemerkbar. 

Die Kohlenversorgung, besonders in 
den besseren Sorten, lieb außerordentlich zu 
wünschen übrig und wird von vielen Seiten als 
durchaus schlecht bezeichnet. 

Die Schwierigkeiten der Holzeindeckun« 
werden immer größer. Es war nicht immer moög- 
lich, den Verbrauch durch neue Käufe zu ersetzen, 
teils infolge ungenügenden Angebots, teils infolge 
der sprunghaft weitersteigenden Preise. 

Auch auf dem Altpapier- und Lumpen- 
markt machte sich keine Erleichterung bemerk- 
bar. Altpapier ist außerordentlich knapp und mußte 
teilweise aus dem Auslande eingeführt werden. Die 
Preise in beiden Sorten Altmaterial erreichten cine 
bisher nicht gekannte Höhe. 

Hilfsstoffe, wie Soda und Chlorkalk, 
waren ebenfalls außerordentlich knapp. Die Preis- 
entwicklung war weiter steigend; die Lieferungen 
erfolgten teilweise sehr langsam. 

Die Holzstofferzeugung war im allge- 
meinen normal, die Nachfrage blieb dauernd rege. 
der Absatz ging glatt vonstatten, Vorräte waren 
am Ende des Monats nicht vorhanden. Die Preise 
standen in keinem Verhältnis zu den Wieder- 
erlangungskosten der Rohstoffe und Materialien. 

Die Nachfrage in Papier und Pappe 
war nach wie vor lebhaft. Infolge des sich. immer 
noch bemerkbar machenden llalbstoffmangels, ins- 
besondere infolge der bestehenden Zellstoffknapp— 
heit, wurde die Erzeugung der Fertigfabrikate 
etwas beeinträchtigt. Im allgemeinen war jedoch 
die Produktion eine gute. 


Die Preise zogen infolge der angeführten 


Rohstoffschwierigekeiten und infolge der sich 
überall geltend machenden Lohnsteigerun— 
gen weiterhin auf der ganzen Linie an; in der 


Papiererzeugung sind sie zum Teil nahe an die 


Welthandelspreise herangekommen. 


Die Lage der Papierindustrie im Jahre 1921. 


(Nach einem Bericht der Handelskammer Plauen.) 
' Die Holzpreise bewegten sich im Anfang des 
Berichtsjahres auf der gleichen Höhe wie zu Aus- 
gang des Jahres 1920. Infolge Abflauens der Nach- 
frage trat dann ein geringer Abschlag ein, der aber 
in der zweiten Hälfte des Jahres durch andauernde 
Steigerungen der Preise wieder abgelöst wurde. 
Auch der Holzschliff behielt seine hohen 
Preise, da die Wasserschleifereien fast während des 
ganzen Jahres an einem ungewöhnlichen Wasser- 
mangel litten. Demzufolge konnte die Erzeugung 
in diesem Rohstoff der Nachfrage nicht im ent— 
ferntesten gerecht werden, wodurch die Preise von 
Monat zu Monat weiter emporschnellten. Hierzu 


trug auch noch der Umstand bei, daB Schleiſholz aus 
den Staatsforstrevieren in nennenswerten Mengen 
nicht mehr zur Versteigerung gebracht wurde. Im 
Zusammenhang mit den veränderten Holzpreisen 
stiegen auch die Notierungen für Zell- und 
Holzstoff ständig. Die Verkaufspreise für Holz- 
stoffe wurden von der Papierbewirtschaftungsstelie 
bestimmt. In Zellstoff trat ein besonderer Mangel 
in Erscheinung, der offenbar auf die Ausfuhr zu 
umfangreicher Mengen zurückzuführen ist. Die 
Herstellung von Pappen wurde von dem. lang- 
anhaltenden Mangel an Betriebswasser nachteilig be- 
einflußt. Die alsı Ersatz hierfür verwendete elek- 
trische Kraft verteucrte naturgemäß die Preise für 
die Artikel nicht unerheblich. Trotz der hierdurch 
sowie infolge der Verteuerung der Kohlen- und 
Holzpreise und ‚der wiederholten Erhöhung der 
Arbeitslöhne veranlaßten Steigerung der Verkaufs- 
preise vermehrte sich die Nachfrage im IJ. aufe des 
Jahres derart, daß ihr kaum genügt werden konnte. 
Demgegenüber wies der Geschäftsgang in der 
Papierindustrie ein anderes Gepräge auf. 
Während er 1920 noch verhältnismäßig günstig war 
und ein Abflauen der Nachfrage sich erst in den 
letzten Monaten bemerkbar machte, trat 1921 die 
Verschlechterung des Papiermarktes von Anfang 
an mit aller Deutlichkeit im Erscheinung und machte 
von Monat zu Monat beträchtliche Fortschritte. 
Nachdem Ende des Jahres 1920 im Interesse des 
Preisabbaues eine Ermäßigung vorgenommen wurde. 
trat auf der ganzen Linie automatisch eine Zurück- 
haltung der Käufer ein. Gleichzeitig ging das Aus- 
landsgeschäft mit Ausnahme des Betriebs einzelner 
Sonderpapierarten. z. B. Buntpapiersorten, zurück, 
da auch auf dem Weltmarkt eine allgemeine Krisis 
eingetreten war. Es fanden trotz Konventionen viel- 
fach weitere Ermäßigungen der Papierpreise und 
Produktionseinschränkungen statt. Iin Herbst end- 
lich begann sich auch in dieser Industrie aus den 
bekannten Gründen ein Umschwung zu vollziehen. 
Der starken Nachfrage konnte nun jedoch nur bis 
zu einem gewissen Grade entsprochen werden, weil 
eine Besserung der Verhältnisse auf dem Papier— 
markt durch einen dreiwöchigen Streik beein— 
trächtigt wurde. Der Aufschwung im. letzten 
Vierteljahre vermochte die früheren Verluste nicht 
auszugleichen und nicht mehr zu ähnlich befriedigen- 
den Ergebnissen wie im Vorjahre, beizutragen. 
Hierzu kam, daß die Wettbewerbsfähigkeit der 
namentlich auf böhmische Kohle angewiesenen 
Papierfabriken des Kammerbezirks durch die 
doppelte steuerliche Belastung sowohl seitens der- 
Tschechoslowakei als auch Deutschlands und durch 
die Berechnung in Auslandswährung geschädigt 
wurde. Im Berichtsjahre erfolgte endlich die Auf- 
hebung der Zwangsbewirtschaftung für Druck- 
papier. Trotzdem wurden noch die Preise für die 
Erzeugnisse seitens des Reichswirtschaftsministeri- 
ums festgesetzt. Die Beschäftigung der Karton- 
nagenindustrie war zeitweise äußerst flott, 
führte aber trotzdem nicht zu einem guten Ergebnis. 
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Dagegen verlief das Berichtsjahr für die Papier- 
hülsen- und Spulenfabrikation günstig. 
Die Nachfrage nach Vigogne-, Baumwoll-, Zwirn-, 
Kreuzspulen-, Selfaktor-, harten, wasserfesten und 
gelochten Hülsen war schon im ersten Halbjahr be- 
friedigend und gestaltete sich im zweiten noch 
wesentlich besser. Allerdings bereitete wie im Vor- 
jahre die Beschaffung der Roh- und Betriebsstoffe 
erhebliche Schwierigkeiten. Im Buch- und Kunst- 
druck ist zwar ein lebhafterer Geschäftsgang als 
1920 zu bemerken gewesen. Dennoch war nur ein 
unbefrieigendes Ergebnis festzustellen. Die Er- 
zeugnisse der graphischen Branche gehören nicht zu 
den lebens notwendigen Dingen, die unbedingt ge- 
kauft werden müssen, weshalb der Rückgang in der 
Auftragserteilung immer offensichtlicher wurde. In 
dieser Hinsicht vermochten auch die beiden Leip- 
ziger Messen keine Besserung herbeizuführen, da die 
Interessenten nach wie vor eine abwartende Haltung 
einnahmen. Die Geschäitsbücherfabriken 
waren gut beschäftigt, wenn auch in den Sommer- 
monaten teilweise auf Lager gearbeitet werden 
mußte. Im übrigen hatten sie naturgemäß auch 
unter dem wiederholt erwähnten geschäftlichen 
Schwierigkeiten zu leiden. 


Aufruf! 


Am 17. Juni wird in den Ausstellungshallen 
Essen-Rüttenscheid die Ausstellung „Die Wärme“, 
Ausstellung für Technik und Wirtschaft der Wärme 
in Industrie, Gewerbe und Haushalt, Essen 1922, 
eröffnet. Die Ausstellung soll vier Wochen dauern. 

Ort und Zeit sind denkbar günstig gewählt. 
Der rheinisch-westfälische Industriebezirk bildet 
als Hauptsitz der deutschen Großindustrie und als 
Mittelpunkt großer Verbände den günstigsten 
Boden für Betätigung auf wärmewirtschaftlichem 
Gebiet. Im Sommer während der Ausstellungszeit 
werden in Essen und in der Umgebung Versamm- 
lungen technischer Verbände abgehalten, deren 
Teilnehmern willkommene Gelegenheit geboten ist, 
die auf dem Gebiet der Wärmetechnik und Wärme- 
wirtschaft geleistete Arbeit vorgeführt zu sehen. 
Damit das Unternehmen einen vollen Erfolg 
zeitigt, ergeht an alle berufenen Kreise die Auf— 
forderung zur Mitarbeit und Unterstützung. 

Die Ausstellung soll dem Fachmann und der 
Allgemeinheit einen Ueberbljsk über den heutigen 
Stand der Wärmewirtschaft geben, indem sie Neue- 
rungen auf wärmewirtschaftlichem Gebiet im Be- 
trieb vorführt oder in Modellen, Zeichnungen, 
Schaubildern u. dgl. darstellt. Eine Beteiligung 
aller Industriekreise an. der Ausstellung ist in 
hohem Maße erwünscht. Gerade aus der Fühlung- 
nahme der verschiedensten Industriekreise auf einem 
so wichtigen, sie alle gleich interessierenden Gebiet 
wird der größte Nutzen für die fortschrittliche Ent- 
wicklung der Wärmetechnik und Wärmewirtschaft 
allgemein und in den einzelnen Industrien erhofft. 

Die Ausstellung umfaßt vier Abteilungen: 

1. Allgemeine Wärme wirtschaft. 

2. Wirme wirtschaft in einzelnen Industrien. 

3. Wärmewirtschaft im Haushalt und Klein- 
gewerbe. 

4. Betriebsüber wachung und Meßwesen. 

Die Abteilungen 1, 2 und 4 wenden sich in 
erster Linie an alle, die sich in ihrem Beruf mit 
Wärmetechnik und Wärmewirtschaft zu befassen 
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haben, also an die Fachleute. Die Abteilung 3 füg 
Haushalt und Kleingewerbe soll in entsprechender 
Weise wie die bekannten Lehr- und Wanderaus- 
stellungen unmittelbar Nutzen und Segen für die 
Allgemeinheit bringen. Die gute Gelegenheit, in 
weiten Kreisen der Gesamtbe völkerung jedermann 
zu sparsamstem und erfolgreichstem Gebrauch der 


Brennstoffe anzuregen und zu befähigen, soll nicht 


ungenutzt vorübergelassen werden, um so weniger, 
als die Notlage der Zeit zahlreichen Bewohnern des 
dichtbevölkerten Industriebezirks, für die Essen 
ohne besondere Schwierigkeiten erreichbar ist, den 
Besuch der an entlegeneren Orten gezeigten Lehr- 
ausstellung nicht gestattet hat. Da sich die ge- 
plante Gesamtgliederung der Lehrausstellung leider 
nicht ermöglichen ließ, wird um des guten Zwecks 
willen gebeten, auch für die Abteilung 3 für Haus- 
halt und Kleingewerbe Material nach Möglichkeit 
zur Verfügung zu stellen. 

Wegen der starken Nachfrage und des im Ver- 
hältnis dazu beschränkten Raumes mußte ein Zu- 
lassungsausschuß gebildet werden, der zur Auswahl 
nur bewährter Veranschaulichungen und Ausführun- 
gen in neuester Form gezwungen ist. Alles Material, 
das auf der Ausstellung zu zeigen beabsichtigt wird, 
ist bei diesem Zulassungsausschuß durch schrift- 
liche Anmeldung in Vorschlag zu bringen. 


Die Ausstellungsleitung. 
I. A.: Schulte, 


Oberingenieur des Dampfkessel-Ueberwachungs- 
Vereins der Zechen im Oberbergamtsbezirk Dort- 
mund zu Essen. 


— — 


Aenderung der Ausfuhrmindestpreise im Papierfach. 


Die Aus fuhrmindestpreise für holzhaltiges Druck- 
und Schreibpapier, Kunstdruckpapier, Briefumschlag- 
papier, Rohdachpappe, einseitig glattes Cellulose- 
papier und Kreppackstoff, Kartonpapier, Packpapier, 
Pergamynpapier, Pergamentersatz, satiniert imitiert 
Pergament und Feinpapier haben Aenderungen er- 
fahren. Einzelheiten sind durch die Außenhandels- 
nebenstelle für die Papierindustrie, Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5—6, zu erfahren. 

Ferner sind Veränderungen der Aus fuhrmindest- 
preise für Lichtpauspapier und Kopierrollen ein- 
getreten. Näheres hierüber ist durch die Augen- 
handelsnebenstelle für Papierwaren, Abteilung L. 
Charlottenburg, Neue Grolmannstraße 5—6, zu er- 
fahren. * 


Positive Vertrags verletzung des Verkäufers ent - 
bindet den Käufer von der Setzung einer Nachfrist. 
Holzlieferung. 

Urteil des Reichsgerichts vom 2. Februar 1922. 


(Nachdruck verboten.) 

Die Deutsche Holzverwertungsgesellschaft Sch. 
& R. in Leipzig behauptete, der Kaufmann E. da- 
selbst habe ihr am 6. Juni 1918 rund 15000 fm 
Kiefernlangholz, das sich auf einem Waldgute des 
letzteren befand, zum Kaufe für 30 M. pro Festmeter 
angeboten. Das Angebot sei bis zum 27. Juni 1918 
unwiderruflich gewesen. Durch Brief vom ıı, Juni 
1918 habe aber E. das Besitzrecht an dem Wald- 
gute einem anderen Interessenten abgetreten, 
Hierin erblickte die Käuferin einen Vertragsbruch 
und machte ihn für den entgangenen Gewinn haft- 
bar. Diesen berechnete sie aus dem Unterschied 
zwischen dem Vertragspreis und dem Marktpreise 
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von 35—36%4. M. pro Festmeter auf 80 000—97 500 M. 
und klagte diesen Anspruch ein. Das Land- 
gericht Leipzig sprach der Klägerin 27000 M. 
zu, das Oberlandesgericht Dresden 
wies die Klage ganz ab. Auf die Revision des 
Klägers hob das Reichsgericht das Urteil auf 
und verwies die Sache an einen anderen Senat des 
Berufungsgerichts zurück. 

Aus den Entscheidungsgründen der höchsten 
Instanz ist anzuführen: Bei dem Kaufe handelt es 
sich nicht schlechthin um Holz von bestimmter 
Beschaffenheit, sondern um das auf dem Waldgute 
des Beklagten befindliche Holz. Dieses Holz ver- 
mag der Beklagte der Klägerin nicht mehr zu ver- 
schaffen, weil er sein „Besitzrecht“ an seinem Wald 
gute einem Dritten abgetreten und sich damit der 
Verfügung über das Holz begeben hat. Dadurch 
nun, daß der Beklagte seine l.ossagung von dem 
Angebote mit der Mitteilung von der Abtretung 
seines Besitzrechts an dem Waldgute verband. 
brachte er deutlich zum Ausdruck, daß es sich um 
eine endgültige Entschließung handelte. Hieran 
ändert sich dadurch nichts, daB er gleichzeitig ein 
anderes Angebot in Aussicht stellte, ersichtlich des- 
halb, um so der Klägerin eine Entschädigung für 
das Nichtzustandekommen des von den Parteien be- 
absichtigten Geschäfts zu verschaffen. Ein solcher 
Vorschlag mag dann, wenn es sich um einen reinen 
Gattungskauf handelt und die Möglichkeit besteht. 
daß der Verkäufer durch Lieferung vertragsmäßiger 
Ware seine Verpflichtung noch erfüllen kann, viel- 
leicht die Aussicht eröffnen, er werde trotz seiner 
Weigerung dies auch tun, wenn in geeigneter Weise 


auf ihn eingewirkt wind, aber diese Aussicht besteht 


regelmäßig dann nicht, wenn die Lieferung einer be; 
stimmten Ware dem Verkäufer nicht mehr möglich 
ist. Durch seine unberechtigte Lossagung von dem 
Kaufangebot und die anderweite Verfügung über 
das Holz hat der Beklagte gegen Treu und Glauben 
gehandelt und sich der Klägerin wegen des Bruchs 
seiner Zusage schadensersatzpflichtig gemacht. \on 
der vorherigen Setzung einer Nachfrist gemäß BGB. 
§ 326 ist dieser Anspruch nicht abhängig, da in dem 
Verhalten Jes Beklagten eine positive Vertragsver- 
letzung zu erblicken ist. Welcher Schaden der 
Klägerin aber infolge der l.ossagung des Beklagten 
von dem Angebot entstanden ist, bedarf noch 
näherer Prüfung, die Sache war daher zur ander- 
weiten Verhandlung und Entscheidung an das Be- 
rufungsgericht zurüuckzuverweisen. (A. Z., VII. 
463/21.) ö 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker 
und Ingenieure. 
Adressenänderung: 
Her Dr. H. Ziehl, bisher Berlin W 15, wohnt jetzt 
in Berlin-Schöneberg, Apostel-Paulus-Str. 4 II. 


— — Ma — — 


Die Ausfuhr deutscher Waren nach dem 
Memelgebiet. 


Vom 1. Juni 1922 ab werden für die Ausfuhr 
deutscher Waren nach dem Memielgebiet auf Grund 
des zwischen dem Deutschen Reich und dem Memel- 
gebiet abgeschlossenen Wirtschaftsvertrages neue 
Bestimmungen erlassen, die an Stelle der bisherigen 
treten. Die näheren Anweisungen gehen jedoch den 


Außenhandelsstellen erst in nächster Zeit zu. Es 
wird aber schon heute darauf hingewiesen. daß für 
alle Sendungen nach dem Memelgebiet vom 1. Juni 
1922 ab die Ausfuhrabgabe zu erheben sein wird, 
Den Exporteuren wird deshalb empfohlen, bei Ab- 
schluß von Ausfuhrgeschäften nach dem Memelge- 
biet die Ausfuhrabgabe mit einzukalkulieren. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, _ 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover. 

In der Woche vom. 16. bis. 22. Mai waren die 
Kurse wenig verändert; nur Ica-Aktien waren etwa 
100 Proz. höher. Die Generalversammlung der 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau 
setzte die Dividende auf 20 Proz. fest. Ferner wurde 
beschlossen, das Grundkapital um 8400000 M. aui 
20 000 000 M. zu erhöhen. Von den jungen Aktien. 
welche für das Jahr 1022 voll dividendenberechtigt 
sind, werden 6000000 M. den alten Aktionären zum 
250 Proz. im Verhältnis von 2: 1 an- 


Kurse von 
geboten. 


— 


Letzte 


Divid. 


A.-O. für Papierfabrikation, Berlin | 25 5 676 
Alfeld-Oronau Papierfabrik . 20 940 905 901 
Ammendorfer Papierfabrik 60 aas 1511 es 1525 
Arnsdorfer Papierfabrik oj 00 79/7 — 0 a — 
Aschaffenburger e 25 847 840 805 
Chromo . . . x 40 | 905) 905 906 20 — 
Cröllwitzer Papierfabrik i 10 1150 107611501150 - | 
Karl Ernst & Co. . 8 O 420 400 400 3 410 
Fabrik phot. Papiere, Kurz . 10 | 663! — | — | B60 — 
Feldmühle Zellulosefabrik . | 25 | 765) 755 760) 769! 770 
Hasseröder Papierfabrik . . . . | 15 | 416| 400| 400 302i — . 
len . ! 10 870 870| 950 981 — 
Königsberger Zeilstoffabrik . 15 — | — — — | = 
Kostheim Zellulose . . . . | 12 | 750| 750 800! 750 800 
Leykam-Josefsthal Papier. |30 -— ——— —2ʃ 
Nordd. Lederpappenfabrik 6 685 — | 616| 615) 616: 
Peniger Patentpapierfabrik 25 780 760| 780| 77s — ' 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld 50 2495 241002450 2402 290 
Reisholz Papier 18 15 558 550 550| 530 
Schles. Zellstoff- und Papierfabrik 20 699 660 701! 720° 
Simoniussche Zell-Fabriken . 30— —: — — — 
Teisnacher Papierfabrik 32 | 890! 845| 800; 600) 800 
Varziner Papierfabrik . . . . . | 30 | 770; 731| 750| 760| 760 
Verein. Bautzener Papierfabriken 32 666 650 652 669| -- 
ver. Fabr. Phot. Pap. ee. m 
Ver. Fabr. Phot. Pap., ` Cenc. 2 — — 5 
Ver. Strohstof fabrik. 30 808 806 as er 5 
Weißenborn, Papierfabrik 20 621 600 618 818 — 
Wintersche Papierfabriken. 12 | 445| 441 440 age! 444 

22 | 675) 


Zellstoffverein. ©... a] 576| 560; 670) sro 


AUSLANDSSCHAU 


Jubiläumsausgabe des „Paper. Trade Journal“. 

Die bekannte und alt angesehene amerikanische 
Fachzeitschrift „Paper Trade Journal“ hat am 
13. April ihre alljährlich erscheinende „Jahres- und 
Versammlungsnummer“ herausgegeben, die anläß- 
lich des 50 jährigen Bestehens dieser Fachzeitschrift 
in ganz besonders vornehmer Ausstattung und mit 
reichlichem Inhalt vor ihre Leser tritt. Diese Test: 
ausgabe umfaßt im ganzen 420 Seiten: wovon 200 
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Seiten auf den Anzeigenteil entfallen. Nach einer 
einleitenden Geschichte über die Entwicklung des 
„Paper Trade Journal“ seit Erscheinen, bringt diese 
Festausgabe zahlreiche wirtschaftliche und tech- 
nische Abhandlungen, auf die wir wegen ihrer Be- 
deutung im einzelnen noch zurückkommen werden. 
Jedenfalls wünschen wir dieser wohlgelungenen 
Ausgabe, die für jeden Papiermacher wertvolle Bei- 
träge enthält, weiteste Verbreitung. 


en 


Die russische Papierindustrie im Jahre 1921. 


D. W. D. Nach Angaben der Handelsielega- 
tion für die Ausfuhr in Moskau arbeiten jetzt in 
Rußland zurzeit 17 Papiermühlen, ı5 Cellulose- 
tabriken, 4 Kartonfabriken und 18 Holzschleifereien 
mit insgesamt 14903 Arbeitern und 1900 Hilfs- 
kräften. 7 der größeren Papierfabriken gehören zu 
einem staatlichen Trust, dessen Sitz sich in Moskau 
befindet. Im Gouvernement Minsk wird ein Trust 
durch Zusammenschluß von drei Fabriken gebildet. 
Die Papier- und Papierrohstoff-Industrie erzeugte 
im Jahre 1921 rund 32000 t Papier, 14 000 t Holz- 
schliff und 10 800 t Cellulose. Da der Mindestbedarf 
an Papier in Sowjetrußland sich auf 120000 t im 
Jahr beläuft, so ist das Land heute auf die Einfuhr 
aus dem Auslande angewiesen. 


Laut Programm sollten im ersten Halbjahr 
1921 1230000 Pud, im zweiten Halbjahr ı 770 000 
Pud Papier hergestellt werden, zusammen also 
3000 000 Pud im Jahre, Karton 80 000 resp. 132 000. 
zusammen 212000 Pud. Cellulose 480 000 resp. 
821000, zusammen 1301000 Pud, Holzmasse 
578 000 resp. 960.000, zusammen 1 538 000 Pud. Das 
Programm konnte aber nicht eingehalten werden, 
es wurden im ersten Halbjahr 1921 in Wirklichkeit 
folgende Mengen erzeugt: i 


Prozente d. 

i Programm Durchgef. Programms 
Papier in 1000 Pud . . . 1230 1052° 85,5) 
Karton in 1000 Pud . . 80 58,13 72.6 
Cellulose 1000 Pud. . . . 480 380,17 79,2 
Holzmasse 1000 Pud . 578 488,3 75,8 


Die Nichterfüllung des Programms war eine 
Folge der Heizmaterialkrisis sowie der mangelnden 
Belieferung an Rohmaterial, Lebensmitteln usw. 

Die monatliche Durchschnittsleistung der 
Papierfabriken im Jahre 1921 betrug 167 300 Pud 
gegen 175000 Pud im Jahre 1920 und 243 875 Pud 
1910. Insgesamt wurden im Jahre 1921 zwei Mil- 
lionen Pud gegen 2,26 Millionen im Jahre 1920 un! 
2,64 Millionen Pud im Jahre 1919 erzeugt. Wir 
sehen also, daß die Erzeugung des Jahres 1921 
hinter der des Jahres 1920 erheblich zurückstand 
und nur 12 Proz. der russischen Gesamterzeugung 
der Vorkriegszeit ausmachte. 

Das Programm für die Zeit vom 1. Oktober 
1921 bis 1. Oktober 1922 sieht die folgende Papier 
fabrikation vor: 


Papier Brutto Netto 
Zeitungspapier . 870000 Pud 783000 Pud 
Druckpapier . . . 492000 442 800 
Schreibpapier . 406 000 357 280 
Spezialpapier 265 00 233 000 
Packpapier 260 000 . 247 000 
Werttitelpäpier . . 347 000 294 950 


Zusammen: 2640000 Pud 2358230 Pud 


Cellulose soll in derselben Zeit 
Mengen hergestellt werden: 


in folgenden 


Strohcellulose . . 40 000 Pud 
Ungebleichte Rohs trohcellulose ; 744000 ` 
Ungebleichte trockene Strohcellulose . 441 000 
Gebleichte Strohcellulose . . . . 90 000 


u ET . ͤ—ů!nÄ—̃ñññ 
Zusammen: 1315000 Pud 


Karton in derselben Zeit: 431000 Pud brutto 
oder 410000 Pud netto, darunter 322 000 Pud be- 
dingt. Holzmasse 1 814 000 Pud. 

Wenn wir die angeführten Mengen aller Sorten 
Papier nehmen und die Prozente des Betriebs- 
kapitals, so erhalten wir die Selbstkosten in Gold- 
rubeln: 


Papier 1. Sorte 6 Rbl. 57 Kop. 
Karton 3 21 75 » 
Ungebleichte Cellulose! im  Durchsen. 2 » 35 „ 
Gebleichte > ? > . 3>% 18 „ 
Stroh > » » 4 >? 16 > 
Holzmasse » > > I1 > 60 „ 


Aus dieser angeführten Aufstellung ist ersicht- 
lich, daß der Durchschnitts-Selbstkostenpreis in 
Rußland über Rubel 6, Kopeken 57 Gold beträgt, 
während Finnland solches zur selben Zeit zu 
Rubel 2,. Kopeken 30 franko russischem Hafen 
anbot. 


Diese Zahlen beweisen die außerordentliche 
Krisis, die die russische Papierindustrie durch- 
mächte und auch heute noch. durchzumachen hat, 
um so mehr als das in Rußland hergestellte Papier, 
abgesehen von seiner geringen (Qualität, trotz der 
kleinen Menge dreimal so teuer ist als das vom 
Ausland eingeführte Papier. 


Die finnische Holz-, Papier- und Celluloseaus fuhr. 


Während der letzten Wochen ist nur das Fest- 
land auf dem finnischen Holzmarkt als Käufer er- 
schienen, und zwar an erster Stelle Frankreich und 
Holland, in der letzten Zeit aber auch Deutschland. 
England verhält sich noch abwartend, Spanien hält 
sich völlig zurück. Die Ausfuhrhändler verlangen 
für 2 bis 4“ 12 Lstr., für 7“ 14 bis 15 Lstr. und 
für 9“ 20 bis 2ı Lstr. Es wird andererseits die 
gleiche Ware auch zu Preisen angeboten, die 
wenigstens 2 Lstr. unter den obigen liegen. Die 
gesamte finnische Holzausfuhr dieses Jahres wird 
auf etwa 300000 Standards geschätzt, eine Menge, 
die etwa 50 bis 55 Proz. der gesamten. Jahresver- - 
schiffung, welche auf 600 000 bis 650000 Standards 
berechnet wird, ausmacht. Die Papierausfuhr Finn- 
lands belief sich im April auf 12 791 Tonnen und 
erreichte damit für die ersten vier Monate dieses 
Jahres. 53 477 Tonnen gegen 28 713 Tonnen in dem 


‚entsprechenden Zeitraum des Vorjahres. An Sulfit- 


cellulose wurden im April 15620 Tonnen ausgeführt 
und an Sulfatcellulose 3263 Tonnen. Für die ersten 
vier Monate dieses Jahres betrug die Ausfuhr an 
chemischer Masse 44181 Tonnen gegen 11 769 
Tonnen während des gleichen Zeitraumes 1921. Die 
Produktionskosten waren nach wie vor sehr hohe. 
Das Rohmaterial ist teuer, und die Arbeitslöhne 
können nicht herabgesetzt werden. Bei der Pro- 
duktion an chemischer Masse kann von einer Ein- 
kalkulation eines Gewinnes gar keine Rede sein. 
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Die italienischen Papierfabriken vor der Betriebs- 
einstellung. 


Aus Triest wird uns berichtet: Die Lage der 
italienischen Papierfabriken hat. sich. in letzter. Zeit 
schwierig gestaltet, weil sich die Preise des italie- 
nischen Papiers gegenwärtig wesentlich über. der 
Welchatität bewegen: Dazu kommt noch, daß die 
ür den Konsum italienischen Papiers stark in Be- 
tracht kommenden griechischen Kunden infolge der 
Wirtschaftskrise in der Levante in zahlreichen 
Filen die: Uebernahme der Ware verweigern. Auch 
macht sich die deutsche Konkurrenz stark fühlbar, 
80. dB: die ätglienischen Fabriken zu immer aus- 
gedehnteren Betriebseinstellungen schreiten müssen. 
Aus Deutschland werden jetzt hauptsächlich Rota- 
tionsdruck-, Flachdruck-, holzfreie Feinpapiere, 
Emballagepapiere (Pergamin und Pergament) 
portiert. Die gegenwärtigen Preise stellen sich: für 
Rotationsdruckpapier in Norditalien unter 200 Lire, 
in Süditalien etwa 230 Lire. Die deutschen Fabriken 
liefern die Rotationsdruckpapiere zu 180 bis 190 
Lire. Llolzfreie Dokumentenpapiere stellen sich auf 
500 bis 600 Lire. Die Triester Transitpreise sind 
gegenwärtig die folgenden: Cellulose-Packpapiere 
180 bis 200 Lire, Druckpapiere gleichfalls 180 bis 
200 Lire, Pergamin 100 Lire, l’ackpapiere etwa 300 
Lire. Bei allen diesen. Waren handelt es sich um 
Artikel tschechoslowakischer Provenienz. Die öster- 
reichischen Provenienzen sind um 10 bis 20 Proz 
billiger. Für Holzpappen (Kartons weiß und braun) 
sind die Preise im Fallen begriffen. Es werden 
folgende Triester Transitpreise angegeben: weiße 
Kartons 75 bis 80 Lire, Lederpappen 85 bis 90 Lire. 
Auch die Preise für Hokzstoff sind fallend. Skan- 
dinavischer Holzstoff, franko italienische Grenze. 
notiert 75 bis 80 Lire. Der Cellulosemarkt liegt 
ziemlich fest, hauptsächlich aus dem Grunde, weil 
die skandinavischen Fabriken zur Stützung der 
Preise daran sind, eine Konvention abzuschließen, 
weil die bisherigen Notierungen angeblich keinen 
Gewinn mehr boten. Die Papierfabriken lecken 
sich bloß für den laufenden Bedarf in Cellulose ein. 
lehnen aber längere Abschlüsse ab. Die hiesigen 
Preise sind für gebleichte Cellulose 180 Lire per 
100 kg, ungebleichte 115 bis 140 Lire, für Prima- 
‚qualität und für Natroncellulose 120 bis 125 Lire. 


— 


Zusammenschluß in der englischen Papierindustrie. 

Ein wichtiger Zusammenschluß zweier eng- 
lischer Papierfabriken, nämlich Wiggins, Teape & 
C: (1919), Ltd., und Alexander Pirie & Sons, Ltd., 
ist bekanntgemacht und ein provisorischer Vertrag 
über die Verschmelzung ihrer Interessen is unter- 
schrieben worden. Alexander Pirie & Sons, Ltd, 
haben ihre Papierfabriken in Stoneywood Works, 
Bucksburn, Aberdeenshire. Die Gesellschaft wurde 
1770 gegründet und 1898 eingetragen, Sie ist an 
Fabriken in Frankreich und Südamerika beteiligt. 
Ihr Kapital beträgt 1 100000 LStr., und eine Divi- 
dende von 8 Proz. wurde auf die Aktien in den 
Jahren 1918—1920 ausbezahlt. 

Wiggins, Teape & Co. (1919), Ltd., Withnell 
Fold Mills, Lancs, haben vier weitere Fabriken. 
Dieser Konzern wurde 1761 gegründet und: 1890 
eingetragen. Im Jahre 1919 wurde er neu organi- 
siert und vergrößert. Das genehmigte Kapital be- 
trägt 1 500000 Lstr. ee 
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Die polnische Zeilstofferzeugung. 


Trotz der günstigsten Bedingungen entwickelt 


sich die polnische Zellstoffproduktion höchst 
mangelhaft. Die einzige Celtuloseiabrik in \Vlozla- 


wek stellte im Jahre 1914 27000 Tonnen Cellulose 
her, während die gegenwärtige Produktion kaum 
1500 Tonnen monatlich beträgt. Diese geringe 
Menge ist durchaus nicht imstande, den heimischen 
Bedarf zu decken. Im polnischen Teile Ober- 
schlesiens sind zwei Zellstoffabriken vorhanden, doch 
wird deren Produktion von den Papierfabriken des 
Besitzers verarbeitet. Mit Rücksicht auf den in 
Massen vorhandenen Rohstoff sowie auf die stei- 
gende Nachfrage nach Cellulose dürften neue Zell- 
stoffabriken in Polen eine gute Zukunft haben. 


Die kritische Lage der tschechoslowakischen 
Papierindustrie. 


Die Nachrichten über die kritische Lage der 
Papierindustrie in der Tschechoslowakei lauten 
immer trüber. Die Fabrikanten sehen als einzigen 
Rettungsweg aus der Not der katastrophalen Stagna- 
tion und der Exporthemmung den radikalen Preis- 
abbau, aber sie stoßen bei dem Versuche, Erzeu— 
gungskosten und Löhne einerseits, Verkaufspreise 
andererseits im raschem Tempo herabzusetzen, $o- 
wohl auf den entschiedenen Widerstand der Ar- 
beiter wie der Großabnehmer. Der Zwischenhande! 
protestiert, weil er durch den unvermitteltem Rück- 
gang der Preise in ein wahres Preischaos geraten 
müßte, die Arbeiterschaft beginnt den l.ohnkamp 
aufzunehmen und in den slowakischen Fabriken is 
es bekanntlich bereits zu wochenlang dauernden 
Ausständen gekommen. Die Verhältnisse haben 
sich in den letzten Tagen weiter zugespitzt, so dıb 
mit einem Schluß des Streiks in absehbarer Zeit gar 
nicht gerechnet werden kann. In der Rosenberger 
Papierfabrik hat die Streikbewegung einen beson 
ders bedrohlichen Charakter angenommen, da dit 
Mitglieder der Betriebsleitung von den Arbeiter 
bedroht wurden. Um Tätlichkeiten zu vermeiden. 
hat die Polizei und die Gendarmerie die Fahnk 
besetzt. 

Leber die Veranlassung des Streiks wird der 
„Bohemia“ von informierter Seite mitgeteilt: Mil 
Rücksicht auf den Umstand, daß sich die Papier- 
preise seit Ende des vorigen Jahres um 40—50 Proz 
verbilligt haben, verlangten die Industriellen eint 
soproz. Herabsetzung der Teuerungszulagen. 


Die Löhne der drei Arbeiterkategorien hätten sich 
nach der geplanten Lohnreduktion folgendermaßen 
gestaltet: Erste Kategorie bisher 49,50 &K, nach der 
Herabsetzung 40,25 XK; zweite Kategorie bisher 
34 @K,. nach der Herabsetzung 26,75 &K; dritte 
Kategorie bisher 26,50 & K, nach der Herabsetzung 
A &K. Die Arbeiterschaft hat diese Forderung nach 
einer Lohnreduktion glatt abgelehnt und ist trot? 
der Bestimmung des Kollektivvertrages, daß weder 
Streiks noch Aussperrungen durchgeführt werden 
dürfen und daß in jedem Falle Differenzen durch 
eine Einitgungskommission zu schlichten sind, in den 
Streik getreten. Die Zentralorganisation der Papier- 
arbeiter in Prag hatte sich hierauf an die Arbeit- 
gebet mit der Bitte um Aufnahme der Verhand- 
lungen gewendet, die am ı2. Mai in Pistyan statt 
fanden.--- Pie Industriellen ermäßigten ihre An- 


er 
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sprüche, so daß sich nac den neuen Vorschlägen der 
Arbeitgeber die Arbeitslöhne nach der Reduktion 
folgendermaßen gestaltet hätten: Erste Kategorie 
bisher 4950 &K, ursprünglich geplante Herab- 
setzung 40,25 čK, neuer Vorschlag 42.27 čK; zweite 
Kategorie bisher 34 KK, ursprünglich geplante Her- 
absetzung 26.75 & K, neuer Vorschlag 28,75 &K, und 
dritte Kategorie bisherige Löhne 26,50 &, nach der 
Reduktion 21 XK, neuer Vorschlag 22,50 (K. Außer- 
dem hätten die Arbeiter für jedes Kind einen jähr- 
lichen Zuschuß von 240 &K und einen Anschaffungs- 
beitrag von 400 &K weiterbezogen. , Die Arbeiter 
haben. jedoch auch diesen Vorschlag abgelehnt. 


. — 
MARKT-BERICHTE 


1 


Papierholzversteigerungen. 

Die Oberförsterei Tapiau. Bezirk Königsberg. 
erlöste am 6. Mai für 2100 rm Fichten-Papierholz 
880 M. je Raummeter. 

Am 6. Mai versteigerte das Forstamt Plößberg 
(Oberpfalz) bestes Fichten-Schleifholz (40 Ster. aus- 
geboten mit 680 M.) für 1260, mittleres (200; 570) für 
ı050 und geringeres (160; 470) für 870 M. je Ster. 


Bei der Nadelhulzversteigerung des unterfränki- 
schen Foorstamts Ruppertshütten am 3. Mai wurden 


für bestes, unentrindetes Fichten- Papierholz (45 Ster, 
ausgeboten mit 700 M.) 1910, für Bene (270; 
600) 1640 M. je Ster erzielt. 
Der Lumpenhandel. 

(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 

Aus Berlin wird mitgeteilt, daß die Preise 
für neue wollene l.umpen ganz bedeutend in die 
Höhe gegangen sind; für die Fabrikanten sei dies 
ein Grund, keine größeren Mengen aufzustapeln. 
Zukunftsaussichten schon jetzt aufstellen zu wollen, 


hätte keinen Sinn. da die wirtschaftlichen und poli-, 


tischen Zustände von heute jedes derartige Progno- 
stikum ausschließen. _ 

Einer unserer Berichterstatter inırheinisch- 
westfälischen Industriebezirk schreibt,- daß die 
derzeitige Marktlage bei stetigen Preisen ruhig ist. 
An eine Erniedrigung der Preise dürfte, wie die 
Dinge liegen, vorab nicht zu denken sein, eher wird 
man das Gegenteil annehmen können. Ä 

Aus Jem Freistaat Sachsen wird geschrieben, 
Die Geschäftslage in Lumpen ist zurzeit sehr ruhig, 
und es scheinen sich die Preise nach rückwärts zu 
bewegen. 


Der Altpapierrhandel. 


l (Óriginalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 

In Groß-Berlin ist, wie mehrfach überein- 
stimmend berichtet“ wird, fast auf der ganzen Linie 
ein Abflauen der Preise zu beobachten, und 
es ist einwandfrei festgestellt, daß der Bedarf wesent- 
lich nachgelassen hat. Eime Zukunftsprognose kann 
man nicht aufstellen, da, wie erklärlich ist, die all- 
gemeine Geschäftslage stark von der ewig schwan- 
kenden Politik beeinflußt wird. 

* Im Freistaat Sachsen ist die Marktlage in 
Altpapier gegenwärtig außerordentlich still, bei Bang 
sam, aber ständig. zurückgehenden Preisen. 


— 


vergangenen 


Aus Bayern wird uns berichtet, daß die Nach. 
irage nach Altpapier und Papierabfällen zwar noch: 
einigermaßen lebhaft ist, aber u hier sind die 
Preise gewichen. 

Oele und Fette. 
Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg 11. 


Hamburg, den 20. Mai 1922. 


Leinöl, roh, rein 57,.— M 
Leinölfirnis, dopp. gek. ; 58, — „ 
Rizinusöl l. Pressung . . . 2 220.2 65 — „ 
Rizinusöl II. „ 62,50 „ 
Terpentinöl, amerik. 110,— „ 
Terpentinöl, fran... 110,— „ 
Terpentinöl, schwed. „ „„ et OB 
Abdeckereifett, hell. 42..— 44,.— „ 
Rindertalg, hell 53.— 55,— „ 


per Kilogramm netto inkl. Barrel, ab Hamburger Lager 
Schellack TN, orange 475,— 480,— M. 
55 „ lemon. . 320,.— 
35 „ rubin ; „ 25, 
per Kilogramm netto inkl. . - Kiste von ca. 75 M. 
Lederleim, la Qual. „ 27 
per Kilogramm b. /n. inkl. Verp. ab Hamburger a 
Knochenleim transp. . . 62.— 
Tischlerleim . .. 62,— 
per Kilogramm b. m. inkl. Verpackung ab Lager 


Der Oelmarkt war in der letzten Hälfte der 
Woche infolge der anziehenden 
Devisen wieder sehr fest. Am Platze kam es zu. 
einigen Abschlüssen. Das Inland zeigt weiter eine: 
abwartende Haltung. 


Technische Chemikalien. 
Marktbericht der Firma Carl Heinrich oe 


Hamburg 11. 
Hamburg, den 20. Mai 1922. 

Inland: Export: 
Acethylsalicylsäure . . 290,.— M. — M. 
Aetzkali, 88/92 Proz. . 28,— „ 338, 50 „ 
Aetznatron, 135/8° . 31,— „ 28,50 „ 
Antichlor, krist. . 12,75 „ 16,80 „ 
Antichlor, perlf. . 15,— „ 18,50 „ 
Bittersalz 3,15 5 4,75 „ 
. Bleiglätte . 42,50 „ 45,50 „ 
Bleimennige 40,— „ 44,50 „ 
Bleiweiß in Oel. 45,.— „ 47,.— „ 
Bleiweiß, pulv. 43,— „ 46, 50 „ 
Bleizucker, krist.. 44,.— „ 47,— „ 
Chlorbarium . . . . 24,— „ 24,50 . 
Chlorcalcium, 70/75 Proz. „ „ OIS 6,50 , 
Chlorkalk, 35/37 Proz. = 110/5° 7, 75 „ 14— „, 
Chlormagnesium, Sauce f 3, 73.8 6,30 „ 
Chlorzink . . 0 23,.— „ 26, — „ 
Chrom-Alaun, grob ‘krist. 33,.— „ 41,.— „ 
Eisenvitriol A 98 6,— ,, 3,75 „ 
Essigsäure, 80 proz. 53,.— „ 51, — „ 
Essigsäure, Anhydrit, 99 Proz. 165,— „ — 
Formaldehyd, 30 Proz: 56,— „ 68, — „ 
Formaldehyd, 40 Proz. 75, — „ 88,— „ 
Glaubersalz, calc. 515 „ 6,50 „ 
Glaubersalz, „krist. t. 218,60 „ 3,65 „ 
Hirschhornsalz, pulv. . . . . 18,75 „ 22, 50 „ 
Kali, chlorsaures, pulv. . . a es 37, — „ 
Kali-Alaun, Kristallmehl . 9,25 „ 12,50 „ 
»Kall-Alaun; Stücke . 13, ;, 4,75 „ 
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Inland: Export: Re ges Geschäft. Brasilvorräte 

Kalilauge, 500 12,75 M. 21, 50 M. gering bei festen Preisen. l , 

Kalium Cichromat, inkl, Faß . . 96 ss 85.— 8 Carnaubawachs gebleicht, 

Kupfervitriol, 98/100 Proz., krist. 33,— „ 38, — „ deutsche Verenlung i nd. 49: M. 51,50 M. 

Lithopone, Rot-Siegel 5 18,50 „ 23,50 „ en... Ve a 48,50 „ 50, 50, 

n 8 Kugeln . 158.25 » 19,50 2 Bienenwachs je nach Herkunft 112, — „130,—., 
- Nap in in Schuppen „:17,75., 1875 „ Nach wie vor gesucht. Auslands- 2 

Natronlauge, 38/40 . 12,50 „ — markt fest beisteigenden Preisen. 


Oxalsäure, 98/100 Proz., krist. 
Pottasche, 96/98 Proz. calc. . 
Salicylsäure, D. A. B. 5, Orig. 


45,— „ 71,— „, 
27,25 „ 40,— „ 
. 160, — „ ei 


Salmiak, 98/100 Proz., f. krist. . 30,50 „ 37,50 „ 
Salmiakgeist, 0,910, w’hell .. ie... 282, 
Schwefelnatrium, 30/32 Proz. 11,— „ 13,25 „ 
Schwefelnatrium, 60/62 Proz. cc. — 24,.— „ 
Soda, calc., 96/98 Proz. . . 14,75 „ 13,75 „ 
Soda, krist. . 6,75 , 7425 5, 
Tonerde, schwefels., 14/15 Proz. 6,50 „, 8,75 „ 
Tonerde, schwefels., 17/18 Proz. — 10,50 „ 
Wasserglas-Natron, 38/40° 3,50 „ 5.— „. 
Zinkweiß, Rot-Siegel 38,50 „ 51,— 


Der Markt zeigte, verglichen mit den Vor- 
wochen, ein freundlicheres Bild. Wenngleich sich 
das Geschäft in engen Grenzen hielt, so waren 


infolge der steigenden Devisen die Preise durch- 


aus fest. 


Paraffin, Wachs, Talg. 


Köln, den 20. Mai 1922. 

In der ersten Wochenhälfte war der Markt ab- 
wartend ruhig, aber preishaltend. Es bedurfte erst 
einer Marktverschlechterung, Ankündigung einer 
Frachterhöhung von 25 Proz. ab 1. Juni und der 
Gewißheit, daß die endende Konferenz 
keine wirtschaftliche bringt. um die 
Verbraucher zu größeren Käufen zu veranlassen. 
Der Markt befestigte sich zu Wochende mit steigen- 
den Preisen in allen Artikeln. Es notierte im Groß 
handel verzollte Ware ab Lager Köln: 


von Genua 
Umwälzung 


Paraffin, weiße Tafelware 50/52°C. 
Andere Grade entsprechend. Gu- 
ter Absatz. Derzeitiger Bedarf 
kann aus Lagerbeständen ge- 
deckt werden. 

Carnaubawachs, fettgrau und 
r ai le ea 108, — 


Bienenwachs, gebleicht, * 
deutsche Veredlung 125.— „ 140.— „ 
Japanwachs, Original-Marken. 118, — „ 126.— 
Flotter Verkauf. | 
Ceresin, weiß, handelsübliche 
Beschaffenheit EEE er 
Ceresin, naturgelb, handels- 
übliche Beschaffenheit 
Ozokerit-Ceres in, weiß, 
handelsübliche Beschaffenheit. 36, — „ 837,25 m 
Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 9 5 
handelsübliche Beschaffenheit. . 25, Nabe. 
S'tearin, prima weiße Tafeln 65, — „ 57 
Technischer Talg, Londoner 
Auktion — Angebot 1500 Faß, 
verkauft ca. 150 Faß. 
Hammeltalg, prima weiße Ware 
Geringere Ware entsprechend. 
Rindertalg, prima hellfarbige 
Ware... dia pa RERS 
Geringere Ware entsprechend. - 


Der gegenwärtige Zoll beträgt für Paraffin. 
Carnaubawachs und Bienenwachs 6 M., für Japan- 
wachs 9 M. per Kiloramm. 
Ludmar G. m. b. H, 


33,50 „. 35,25 n 
rn 


57,7 „ 60,— » 


56.— „ 38,50. 


Import und Großhandel 


in- und ausländischer Wachse, Köln a. Rh. 


la Kaolin 
China (lay 


sehr fetfig, In höchster Weiße 
und feinster Schlämmung, sowie 


Blanc fixe, Annaline, Brilluntweiß, Rohten 


haft laufend abzugeben 


Albert Liebing, Leipzig 
Nordplaltz 
"Rohstoff" 


Telegr.-Adr.: n 2100 
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Karl Grimm 
Neusorg im Fichtelgeb. 
I 


$ i 1 2 | B | i 8 
„ Kapitalkräftiger 


Fichten- 
schleifholz und 
Schnittmaterial 


jeglicher Art 


* 


| Fachmann 


` mit oiei Absatzgebiet 
im Ausland sucht Be- 
telliguang an Papierfabrik 
für Zeitungsdruck. ] Ausf hr - 
liche Angebote erbittet 


2222 
JJ ii I GE er 
Sees 
“vo... 
922222 
Sees 
556% 
eee: 


El größere u. kleinere Posten 


=] Zeitongs-, Werkdruck- E 
=d und Feinpapler 


rl Bem. Angebote frachtfrei ; 1225 
Berlin u. München erbeten Fiir 


otto Bruère, Leipzig, 


Brandenburgerstraße 16b 


ANBAU LIPPEN HAMM 
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22222 
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f u ib; ! 
A.. IIITTTEI LITT PTN 
HERE —.——..— ä — 


Makulatur 
—m 


zum Zwischenleg en 
für lithographischen 
Druck, Formate ca. 
82/106, 86| 114, 
92/122 kauft 


4 
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„ "ERFAHRENE INGENIEURE 


für die Projekt- und Vorkalkulations-Abteilung von grö- 
-` ` Berem Werk zum baldigen Eintritt gesucht. Bedingung 
gute Kenntnisse und Erfahrungen in Bearbeitung von 


Neu- und. Umbauten compi. Papier- und Cellulose- 
Fabrikanlagen, Holzschleifereien, Pappenmaschinen etc. 
Ausführliche Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnis- Th Wendiseh, Berlin weg 
abschriften unter Angabe von Gehaltsansprüchen, frühe- $ Simeensirasse L 
sten Eintrittstermins, sowie möglichst mit Bild erbeten 

unter Chiffre P. F. 9040 an die Expedition dieser Zeitung | 


B 
Neue Stoffbüchse 1 
drehénde Wellen 


D. R. Q. M. 814491. . 
spart Zeit, Geld und Verdruß. ° 
Zur allgemeinen Einführung 
meiner Erfindung in Reparatur- 
werkstättenu. Maschinenfabriken 


N ` 7 š 1 EN a a f . 5 i 
21 $ x À — * ` 
Demnächft erfcheint die 7. Auflage von versebe ich Zeichnung und’ 
Beschreibung gegen mäßige 


l 
l 
l 
l 
l 
$ Westermanns Weltatlas I Cm m ir 
130 Haupt: und 117 Nebenkarten auf 106 l derselben sind: unbegrenzte 
1 
l 
l 
l 
l 
l 


af . a PASJA „„ or 
nn F 

ua 

Ca * 2 


N . Kartenblättern mit erläuterndem Tert und Verwendungsmöglichkeit, keine 


41 einem alphabetiſchen Namens verzeichnis unnötigen Kraſtverluste, kein 
i Bearbeitet von Adolf Liebers unter Mitwir⸗ Abnützen der Wellen, keine 
4 5 g von R. Barmm, Prof. Dr. P. Groebe, Dr. R. Stoffverluste, unerreichte Halt- 
F kiler, Dr. H. Winter und anderen Sachkundigen barkeit des Packungsmaterials, 
=, n En in Halbleinen 325 M., in Ganzleinen 400M. . nn ren en we- 
Mach dem Ausland 25 Goldmark sentliche Entlastung der Repa- 
(u Zu beziehen durch: ratur werkstatt. Beste Referenzen. 
on Eisner veriagsges. m. b. H., Abtig. Sortiment )) 


Josef Mezler, Mach.-Matr. 
Langelsheim im Harz 
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Hermann Pflanz 
Remscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 


A SIEH UA SDIIK 
MW Anar AUFEIS/B3 CE GMOS 
Oe Fee, 


VERMISCHTES 


Wir bitten unsere Leser, uns Oeschäftsberichte 

Firmesänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. | z 

Gleisberg. Holzstoffabrik Gleis- | 
berg, Wolt & Höllering Die f Ca. 5000 kg Cylinder Perg 

esellschaft ist aufgelöst. r Ge- 
sellschafter Direktor Georg Wolf und Pergamen Ersatz Ausse uss 
in Glashütte ist ausgeschieden. in Ballen von ca. 50—8o Kilo sofo rt oder später zu 
Der Gesellschafter Diplominge- kaufen gesucht. Gefl. Offerten erbitten: 
nieur Johann Höllering in Dres- 


nieni Johann Höllering in Dres- | È Argus & Meenzen, Paplergroßhandl, Bosstomlude-Wulsdort 


Alleininhaber fort. Die Firma 
lautet künftig: Holzstoff- Fabrik 
Gleisbèrm Johann Höllering. 


Köln - Kalscheuren. August 


KAUFMANN 


Junger Norweger, 3 Jahre in einem großen Papierexport-Geschäft tätig. 
mit guten englichen Sprachkenntnissen sucht geeignete Stellung, 


Angebote unter L. G. 15583 un Ala, Haasenstein 2 Vogler, Leipzig 


Dachpappenfabrik 


Wegelin A.-G. In der General- sucht engere Verbindung mit kleiner und leistungsfähiger. 


versammlung wurde beschlossen; Rohpappenfabrik 

das Aktienkapital durch weitere eventuell Ankauf oder Fusion. 

* en an, Offerten erbeten unter J. C. 7200 an Rudolf Mosse, Berlin SW 19 
dendenberechtigung für 1921/22 
wurden von der Firma Merzbach 
Bankgeschäft G. m. b. H., Frank- 
furt a. M., übernommen mit der 
Verpflichtung, sie den alten 
Aktionären im Verhältnis von 1:1 
ie 105 Proz. zuzüglich 5 Proz. 
Stückzinsen vom 1. Juli 1921 bis 
zum Zahltag anzubieten. Der Vor- 
stand begründete die Verdoppe- 
lung des Aktienkapitals mit dem 
Bau einer Dachpappenfabrik, die 
bereits in vollem: Betriebe und mit 
Aufträgen reichlich versehen ist. 
Auf eine Anfrage teilte er ferner 
mt, daß auch für das erhöhte 


Aktienkapital mindestens mit der | | = | 
vorjährigen Dividende zu rech- e S 0 A e 
nen sei. 


* 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle | 
Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhalner Str. 8—12 f 


Fornspresher: 12146 und 11008, für Fornverkehr Nr. 16334, Tologr.-Adr.: Produktousimmer 
GESEHEN BRTEELZERTELSTZERTEBHERE 


Mn Be Bin die din de A An Ar de De Din Me Min 


Alte Verbandstoffabrik A. G. sucht Verbindung mit leistungsfähigen 
Lieferanten für laufend große Abnahme. Möglichst sofortiger Liefe- 
rungsbeginn. Genaue Angebote unt. N. J. 865 an Rudolf Mosse, Nürnberg‘ 


Leipzig. Chromopapier- und 
Cartonfabrik vormals G. Najork, 
A-G., im Leipzig. Die auber- 
ordentliche General versammlung 
beschloß die Erhöhung des Grund- | vwovov vw vr o/vyVVYVVYVYVvVVVVVVUVVTV 


ei v i 
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Allgemeine Elekfricitäts -Gesellschaf f, Berlin 
Abteilung für Papier-Jndustrie 4 
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Antrieb zweier Magazinschleifer durch einen Drehstrommotor von 1250 PS, 
. 245 Umdrehungen p. Min., 3000 Volt Drehstrom 


Schleifermotoren 


jeder Leistung. 


Ausführung offen oder geschützt, | 
mit oder ohne angebautem Schaltwalzenanlasser. 


Genaue Beschreibungen stehen zur Verfügung. 


RUNTIME QUANTUM 
AN 
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— 


dene Fabriken 


-| bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 Reutlingen Württ) 


liefern sämtliche Arten 


Kapitals um 3,8 auf 9,8 Mill. M. 
dutch Ausgabe von 3500 Stamm- 


* 
un =. Namens- SOTEORBAKHIEN. Eckardts 
De KESSEISDEISEWASSETMESSET 


wird! durch ein Bankenkonsortium 
-(Adca) den Aktionären im Ver- 72 

hältnis von 2:1 zu 200 Proz. an- fürVerdampfungskontrolle 
geboten. Der Geschäftsgang ist, 
wie mitgeteilt wurde, sehr gut. 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


— 


Remscheid. Wie wir hören, 
hat die Firma W. Ferd. Klin- 
geln berg Söhne, Präzisions- 
Werkzeug- und Maschinenmesser- 
fabrik, zu den drei bereits in Be 
trieb, befindlichen Anlagen einde 
vierte Fabrik erworben, und zwar 
in nächster Nähe von Remscheid. 
Eschbachtal, gelegen. In dem 
neuen Werk Preyersmühle soll ein f. 
neuzeitliches Stahlhammerwerk 
angelegt werden, in Verbindung 
damit ein Teil der Maschinen- 
messerfabrikation, um den ge- 
steizerten Wünschen der Kund- 
schaft gerecht zu werden, 


— 


“Scholwin bei Stettin. Feld- 


— — 


Bester Apparat für Dauerbetrieb. 
mühle, Papier- und Zellstoffwerke 
neralyersanynlung wurde dem rl und jeder Temperatur 
Aufsichtsrat“ und dem Vorstand Man verlange Prospekte. 

lung einer Dividende von 6 Proz. 

auf che Vorzugsaktien und 25 Proz. 

Vorschlägen der Verwaltung ge- | = Bu 
neigt. Bei der Aufsichtsrats- N 


Betriebssicher bei jedem Druck 
.- In der ordentlichen Ge- 
E. ntlastuns erteilt und die Vertei— | 2 
J. C. Eckardt, Stuttgart- Cannstatt. 
auf die Stammaktien gemäß den 1 
wahltwurde der tur lusgemäß aus- 


seh erde, Unterstaatssekretär ge —— 

a. D4Dr. Tocpffer wiedergewählt W i 
und! n Stelle des Geh. Kom- } KLEIN = ALZEN 
ınerzienrats Dicrig, der eine aus gezog. Aluminiumrohr D.R.G. 5 | 
Wiederwahl ablehnte, Direktor — — * 


Paul Stahl in Hamburg (Vulkan- 
werke) neugewählt. Dem Ge- 


schäfisbericht für 1921 entnehmen 


wietälgende Ausführungen: Nach- 
dein im vorhergehenden Jahre die 
Er&eterung der Druckpapier- 
fabrik des Odermünder Werkes 
fertige estellt war, war unsere 
Sorge im Berichtsjahre besonders 
Jarauf gerichtet, die technischen 
Anlagen serer Werke, ins- 


Älleinausführung: 


Dieselben Walzen in jedem beliebigen anderen Material, Durchmesser und Länge. 


Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, BER: 
leit- und andere Walzen 1 
. * 
Große Vorteile.. siehe Artikel 
Wochenblatt f. 2 Heft 3, 1922 


: Maschinenbauwerkstätte Niefern 


m. b. H., Niefern - Baden 
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Mitteldeutsche Transportgeräte- und Hebeseugefabrik W. ENOEL- 


E 


r 1 
Uci 


Nied 5 b. Frankfurt a. M. Obere ‚Mainstraße 2-7. — Tel Amt Höchst 231 


Tageslichtlampen | 


` korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das gene Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
i ages durchaus gleichkommt. Tageslichtiampen sind unent- 
bebrlich für: Papierfabriken, Druckereien, Färbereien nsw. Die Tageslichtiampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 
GefL Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen- QroBvertrieb — Feruruf 987 


— 


Eam un 
— — ü — — — a a 


Fritz J bach 


Messer- und Werkzeug- Fabrik 


Remscheid - Husten & 
Messer aller Art 


È tür Papler., Pappen-, Holzstoff- u. Zellulosé-Fabrikatlon 
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Weil überzählig, verkaufe t 


Mamet: KOmpreassar, 


Borsig, 4Atm,85Touren in der Min. 


~ - Enke, 4500 bis 4800 Liter Ss 
Leistung, in garantiert tadel- 
losem, betriebsfertigem Zustande 


ane dänischen, 


Le ipzig-Go., W [77 


— à—D 
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tri man am billigsten mitCasseler 

Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 

@.E.Habioh’s Söhne, 

Veckerbagen a. d. Weser bei Cassel 
gegr. 1785 1 


Pariser Blau, wasserlöslich 
Meiyivioleti A. B. 
Vesuvin 250%. 
Goldorange 


laufend abzugeben 


Wilh. A. F. Gielew, Hamburg 36. 


Roberto manzo 


Milano (Italien) 
Via S. Vincenzo U 2 


übernimmt 


VERTRETU NGEN 


von Papierfabriken 
Haftung auf jed. Bank. Erstkl. Empfehlung. 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefern nach allen Stationen a 
Loewe a Co., &. m. b. H. Cassel 


Bruno Lampel] 
Farbenfabrik 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun Müßbeize) . 4 
Berlinerblau wasserlöslich 
Alle Erdfarben 


Gebrauchte 


Woll -Frockentiize | 


in Rollen kauft und erbittet bemusterte 
Offerte mit Preis- und re 


Salomo Kaufmann / 
Kaiserstraße 11/12 / Tel. 


Berlin C 25 
Kgst. 1849 
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Maschinen- und Fahrzeugfahriken Aifeid - Delligsen 


Aktien-Gesellschaf / Alfeld (Lei 


=_e ²ĩð: i Á Á Á Á ——f!! M A A S E A I O ie 


Sondererzeugnis der Abteilung Harigusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


far die Papier- und Pappen-Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s c hn e 11 


besondere auch Verlade- und | 
Transporteinrichtungen auszu- 

gestalten und auf der Höhe zu \ 

halten. Die -im letzten Ge- i 
schäftsbericht erwähnten Arbeiter- 
und Beamtenwohnungen wurden 
vollständig in Benutzung gc- . ; h 
nommen. Unser (rebäudebesitz er- in allen Korngrößen 


fuhr durch Ankauf eines Hauses | | | 2 

ih Stettin und Ausführung einiger Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
Bauten einen Zuwachs as bei 

der freihändigen Verwertung von G. m. m. b. H., Elsterwerda, Pre Prov. Sachsen 
3500000 Mark neuen Stamm- x \ 
aktien (ausgegeben laut General- 
versammlungsbeschluß vom 9. Ok- 
tober 1920) erzielte Agio wurde 
dem gesetzlichen. Reservefonds 
zugeführt. Dieser- beträgt nun- 
mehr 8004 300 M. Außerdem .er- 
fuhr unser Aktienkapital eine Er- 
höhung um 10 Mill. M. Vorzugs- 
aktien mit einfachem Stimmrecht. 
auf die bisher 25 Proz. eingezahlt 
sind. Zu gleicher Zeit wurde das 
mehrfache Stimmrecht der alten 
2 Mill. M. Vorzugsaktien auf ein- 
faches Stimmrecht abgeändert. Die 
gesetzlichen Beiträge für Arbeiter- 
und Krankenversicherung be- 
trugen 579110 Mark. Der Re- 
triebsgewinn betrug 15031319 
(12846 187) M., Zinsen brachten 
845 925 (662 711) M. Dagegen er- 
forderten Handlungsunkosten, 
Steuern. usw. 4120 396 (3646 952) 
Mark, Teilschuldverschreibungs-. 
Zinsen 714 990 (414716) M, 
Arbeiter - Versicherung 570 110 


(404 933) M., Feuerversicherungs- | 
prämien 715216 (462784) M. Ab- ! 
schreibungen für 1921 2193 308 

(2177955) M., so daß einschlieB- ans 

lich Vortrag von 541 724 (479 438) 7 


Mark ein Reingewinn von 8.095 950 


* — „„ „„ „ „ „ „„. 


HeinrichWigger&Co. Unnai. Westf. 


SEIT 1882 SPEZIALFAB:-RiXK FÜR 


Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen 


HAUPTSONDERHEITE,N“ 


Patent Hochleistungs-Hackmaschinen, 
(MODELL 1921) 


Schleudermühlen, Maschinenmesser, 
Schälmaschinen, Schüttelsortierungen 


kahl Ale Ach ach ae a an ac ach A an a ad Dal SIE DEE SEE SEE Mar er aa aa · ala q „ „ e 


* 
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| 


(6 142 5904) M. bleibt. woraus 


— 
1 
75 7 
N 


6 Prozent (wie i. V.) Dividende f 

auf die Vorzugsaktien, 25 (20) G . 

Proz. Dividende auf die Stamm- 

des Aufsichtsrates verteilt. 
600 000 (100000) M. für Ruhege- ü K 
wendet und 541725 M. neu vor- UTC VI. 2 * 
getragen werden sollen. Nach Z 

Bilanz betragen Anlagen 113095 ö KA 7 d 
(12 605 006) M.. Wertpapiere (da- nf, ein aT 


aktien gleich 6 250000 (5 Mill.) M., De p 

508 696 (360 870) M. Gewinnanteil . 22 

hälter und Wohlfahrtszwecke ver- 

von hinterlegt 1 120 155 M.) und ‚ TeleorAdr Rodht 
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ZIP ki / Schutz fürRauchrohrkessel 

4 JM A Lokomobilen.Lokomotiven sind 
— 82 1 2 » 7? k 7 
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Derhindern und beseitigen dauernd und zuverläfig 7 
des Laufen und Undichtmerden der Kess elrohre, 


verlängern die lebensdauer der Rohre und Kessel. 
9 Schnelles Einsetzen vieljährig erprobt. 

Gl 

K 


i | a 7 ~ , WE, DELETE 7 gu) ; 4 a di f 
m, ARD 7 MARG HIK PREHIER 15H 6; Ya ,. 
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Beteiligungen 1813 944 (2 790 394) 
Mark, Bankguthaben 13081 402 
(3 342 733) M. Wechsel, und 
Kassenbestände 340 335 (278 342) 
Mark, Schuldner 35 567 166 
(15791950) Mark, Vorräte in 
Liebau und Odermünde 25 069 875 
(35213858) M. und andererseits 
Gläubiger 20 199 345 (15681 656) 
Mark. — Ueber die Geschäftslage 
führte Direktor Gottstein dann 
noch aus, daß die Geschäftslage in 
Papiermark micht ungünstig sei. 
Die Beschäftigung war in den 


IN 


A 
/ 
f 


hr 
4 


HIRSCHBERGER MASCHINENFABRIK 


v.EISENGIESSEREI F3A.THEUSER 
HIRSCHBERG. SCHLESIEN 
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vergangenen Monaten Jes Jahres für Stück und Massengüter 
1922 gut. Aufträge sind so reich- 

lich,. daß die geforderte Ware ur Bekohlungss- 
trotz: der: Vergrößerung des Be- — — N) Entaschungs-, Silo- und 


triebes nicht hergestellt werden 2 = 
kann. Die Vorräte sind aus- r Speicher-Anlasen Ei 


reichend, die Zukunft dagegen ist Becherwerke. Bandförderer, Schüttel- 


wegen Jer unsicheren politischen rinnen. Kratzer, Schnecken, Spiralen, — 
und wirtschaftlichen Lage un- Ketten. Becher, Schneckenböden 
sicher. Er wies dann auf den un- a LER >i. t l 

geheuren Kapitalbedarf hin und TALE rS Kreisel - Wipper 


trug vor, daß die Gesellschaft im 
Monat 8—10 Mill. M. für Löhne, 
12—14 Mill. M. für Kohlen aus- 
geben muß. Der Aufsichtsrat 
wer de sich in der nächsten Sitzung 
damit beschäftigen müssen, ob 
nicht eine neue Kapitalserhöhung 
erforderlich sei. Gottstein wen— 


Aufzüge 


Winden, Förderhaspel, 
Krane, Hebezeuge 


dete sich dann gegen die Angriffe T 

der Presse, die die Papierfabriken S Eisen - Kon- 
der VUeberteuerung beschuldigt. eek en r 

Er wies darauf hin, daß die ; struktionen 
Papierpreise um das 57- bis 60- | Blech- 


fache gestiegen seien, während 
die Steigerung für Holz, Fracht 
usw. Jas hundertfache betrage. 
Die Preise für Druckpapier seien 
selbst von dem sozialistischen 
Wirtschaftsminister für durchaus 
angemessen bezeichnet worden. 
Die Preis kommission für Druck- 


papier habe bei der Festsetzung Ritters 
der Preise immer im Auge be— = 
Schmierpressen , 


Arbeiten 


halten, daß die Zeitungen nicht 
nur Erwerbsunternehmen seien, 
sondern in hervorragendem Maße 


öffentliche Aufgaben zu erfüllen sind die 
hätten. b oston 
‚und im Betriebe die 

Untersachsenfeld. Preßspan— y 8 
fabrik Untersachsenfeld A.-G. i billigsten 


vorm. M. Hellinger in Unter- G 
sachsenfeld. Die außerordent- W. R 1 T T E R 
liche Generalversammlung be- Maschinenfabrik, Altona(Elbe 


schloß. die Erhöhung des Grund- RITTER Gegründet 1848 
kapitāls um 1,2 Mill. M. Stamm- 
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HOLLÄNDERMESS 


aus feinster, zähester, kaligewalzter, garantiert zinkfreier u. säurebeständiger Dr. ee 
und aus bestbewährtem Prima Stahl. 


Papiermesser aller 


aus allerfeinstem, zähestem Spezlal- Stall! 555 
SPEZIALFABRIKATION SEIT as. „ 
liefert prompt ab Lager | zz 


Carl Wilh. Gust. Hemecker, Hohenlimburg i. W. 


— Zul Erze, 


E liefert schnell u und preiswert in solidester Ausführung 


für hydraul. Druck, Friktlonsanpres sung 
selbsttätige Oewichtsaufhebung 


| Holzstoff- und Pappen- | 
 Entwässerungsmaschinen ; 


Siebzylinder 


in solidester Ausführung 


Kasein 


5 
Kaolin E 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Àdr.: Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 5442 u. 3222 


Obertächer tür Uni und markierte Papiere 


Filztücher 


für 


u- Pappen- u. Papiersteff- Fabriken 


Spezialitäten: 


| Spedifeur-Verein 
Bier rrmannaTheilnehme WE 


ndet Hamburg 


Bekieidung für Kartonmaschinen 


empfehlen 


Bremen ö Danzig .. 
Ruben Antwt rigen E 
Stettin Rotterdam 


Naßfllze für raschen Gang 


mr Munzinger & Lia. Olten (Schweiz) 


Banmwolitrockenflze, ‚ohne Naht“ 


„ 


Juese qe oe 319uuj ‘soyduswy wmud 


Spezlalität: Cellulose- und Paplertransporte 

Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 

Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurvereln"“ 


 Casein 
alle Arten 

stets prompt und vorteilhaft zu 
Schuncke & Co. 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Paraffin, Ceresin, Stearin, 
Japan-,Carnauba-u.Bienen- 


wachs sowie techn. Talg 
liefert 


= b.H., Köln a. Rh.52 


1 


Direkter Impor 
Aus den F 


Oms Tel.-Adr.: Ludmar Fernspr. A 4442, A 4642 
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Fiir jeden 
Brennstoff 


liefern 


Babcock-Werke 
Oberhauser. 


aktien und 300 00 M. Vorzugs- 


aktien. Die neuen Stammaktien 
werden den bisherigen Aktionären 
im Verhältnis von 3: 2 zun Kurse 
von 100 Proz. angeboten. Die 
Verwaltung bezeichnete die Aus- 
sichten als zufriedenstellend. 


t 
5 
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Fässer en Papier. Das Pa- 
pier, das wahre Mädchen für alles 
unter den Verarbeitungsstoffen, 
soll nun, amerikanischen Nach- 
richten zufolge. ernsthaft und in 
großem Maßstabe zur Erzeugung 
von Fässern herangezogen wer- 


den. Man hat wiederholt von 


derartigen Versuchen gelesen, 
aber es schien sich bisher nur um 


eir Kuriositätsproblem zu han- 


deln, dem für die Praxis wenig 
Bedeutung zukam. Nun aber: be- 
zeichnet der Präsident der Cana- 
dan Paper Box Co. Ltd. Mr. 
Arthur Harris, die Erzeugung von 


Papierfässern als eine Industrie, 


die in der Zukunft große Bedeu- 
tung gewinnen wird. Nach seinen 
Angaben könnten die papierenen 
Fässer größere Festigkeit auf- 
weisen als hölzerne. Außerdem 
wird das für Faßdauben geeignete 
Holz von Jahr zu Jahr seltener 
und teurer. Mr. Harris behauptet, 
daß die Papierfässer daher auch 
die hözernen für verschiedene 
Verwendungsarten unzweifelhaft 
zu verdrängen im Begriffe sind 
und daß ibre Verbreitung in den 
letzten Jahren sprunghaft zuge- 
nommen hat. Bisher stand nur 
der hohe Preis der Papierfässer 
ihrer allgemeinen Einführung im 
Wege. Ihre großen Vorteile 
liegen darin, daß der Faßmantel 
bei den Papierfässern aus einem 
Stück gefertigt, daher vollkommen 
dicht ist und weniger Brüche und 
Risse vorkommen. 


Rohrleifung en ; 
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AKTIEN -GESELLSCHAFT DÜSSELDORF 


Gegr. 1874 in allererstklassiger Qualität Tel. 4823 | 
F. EDUARD @EIDEL, Treibriemenfabrik, Leipzig, Langestr. 1318; | 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 
Kaufmännisches für Papiermacher. M, 45,— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 


pflanzlichen Rohstoffe“. M. 40,— 
Thümes, H.: „Tüten- u. Beutelfabrikation“. M. 120,— 


Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 15.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Heinke-Rasser.: Papier- Textilindustrie. M. 20,— 
Heuser, E.: „Cellulose-Chemie“. Geb. M. 60.— 


Wandrowski: „Wasserdichtmachen v. Papier“. 10, — 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 

Kraftanlagen“. Geb. M. 90. — 
Schubert, M.: „Papier verarbeitung“, Bd. 2. M. 15.— 
Heß: „Praxis der Pappenverarbeitung“. Geb. M. 70. — 


Neuerscheinungen. 


Smith, S.: „Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42.— 
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Die Strohstoffgewinnung, besonders für Strohpappen. 


Von Ing. F. Hoyer. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 21). 


Der nach einem der aufgeführten Verfahren auf- 
geschlossene und zum Teil von seinen Inkrustie- 
rungen befreite Stoff muß nun noch weiter auf- 
geschlossen und zerfasert werden. Hierzu bedient 
man sich in erster Linie der Kollergänge. i 

Grundsätzlich sind hierbei zu unterscheiden: 

1. Kollergänge mit flachem Bodenstein und 
zylindrischen Läufern, deren Drehachsen im rechten 
Winkel zur senkrechten Hauptantriebswelle stehen. 

2. Kollergänge mit flachem Bodenstein und 
konischen Läufern, deren Drehachsen die senk- 
rechte Hauptwelle in einem mehr oder minder 
spitzen Winkel schneiden. 

3. Kollergänge mit nach innen kegelförmig ver- 
tieftem Bodenstein und konischen Läufern, deren 
Mantelflächen den gleichen Winkel zur senkrechten 
Achse haben wie die kegelförmige Vertiefung des 
Bodensteins, so daß die Drehachse der Läufer wieder 
im rechten Winkel zur senkrechten Hauptachse 
steht. E i 

Die verschiedenen Konstruktionen werden mit 
höher und niedriger Schale und mit oder ohne 


Schaber ausgeführt. Namentlich beim Kollergang 
mit hoher Schale glaubte man früher die Schaber 
entbehren zu können; es hat sich aber gezeigt, daß 
zur Erzielung einer guten und schnelleren Auf- 
schließung auch hierbei die inneren und äußeren 
Schaber nicht entbehrt werden können. Die An- 
ordnung und Konstruktion dieser Schaber muß aber 
so sein, daß sie ein Festsetzen des Stofies vermeiden. 
Sie müssen vor allen Dingen auch die festgewalzte 
Stoffbahn, die sich dauernd hinter jedem Stein bildet, 
auflockern und den Stoff immer wieder von neuem 
durchmischen. Das geeignetste Material für Läufer- 
und Bodensteine ist Quarz- und Basaltlava, da diese 
infolge ihrer Porösität dauernd scharf bleiben. Bei 
Sandsteinen macht sich von Zeit zu Zeit eine Schär- 
fung der Läufer und auch des Bodensteines erforder- 
lich, da infolge der periodischen Arbeit des Koller- 
ganges sich die Steine glatt laufen. Es ist nämlich 
nicht zu vermeiden, daß beim Füllen und Entleeren 
des Kollerganges die Steine eine gewisse Zeit leer 
laufen; man muß also diese Zeit möglichst abkürzen 
Auf die gute Wirkung der Steine hat deren Gewicht 
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einen nicht unbedeutenden Einfluß. Die Wirkung 
der Steine läßt sich durchaus nicht so einfach er- 
klären. Willy Schacht sagt darüber im „Wochen— 
blatt für Papierfabrikation“ 1908, Seite 2030 und 
folgende: „Die Arbeit des Kollerganges beruht auf 
völliger Entfaserung von erweichten 
gewebem durch starke Stofikörperverschiebungen, 
Wasserwanderungen und hydraulischer Wirkung 
unter wachsendem, allmählich bis auf ein gewisses 
Höchstmaß ansteigendem Knetdruck. Beim Kollern 
weicht bei richtiger Feuchtung der Stoff den rauhen 
Steinflächen höchstens beim ersten Auftreffen der 
letzteren aus, also solange es sich um ganz schwache 
Drücke und dementsprechend geringe Reibung der 
Steinflächen gegen das Kollergut handelt. Bei 
stärker werdendem Druck und damit zusammen- 
hängender Entwässerung legt sich aber der Stoff 
ganz fest an die Steinflächen des Bodens und der 
Läufer, von denen er einerseits durch die Streich- 
schaber (die nie fehlen sollen) losgestoßen und 
andererseits von der hinteren Fläche der Läufer bei 
Wiederausdehnung der gepreßten Stoffschicht frei- 
gelassen wird.“ 

Der Antrieb der Kollergänge kanu nun sehr 
verschieden sein und richtet sich in erster Linie 
nach deren Aufstellung. Grundsätzlich kann er von 
oben oder von unten erfolgen. Erstere Art läßt sich 
überall anwenden, hat aber den Nachteil, daß Ver- 
unreinigungen des Inhalts durch Oel und Fett nicht 
ganz ausgeschlossen sind, auch ist der Antrieb in- 
folge seiner Lage über den Läufersteinen sehr un- 
zugänglich. Eine Beobachtung und Bedienung des 
Antriebes während des Ganges ist daher auch voll- 
kommen ausgeschlossen, so daß man nach Möglich- 
keit auf diese Antriebsweise verzichten sollte. Man 
wende sie nur an, wo es die örtlichen Verhältnisse 
unmöglich machen, den Unterantrieb auszuführen. 
also z. B. bei Parterreaufstellung in nicht unter- 
kellerten Räumen oder da, wo die unter dem Koller- 
gang liegenden Räume die nötige Höhe zur An- 
bringung des Antriebes nicht besitzen. Im großen 


und ganzen läßt sich der Unterantrieb überall an- 


bringen, er kann dann entweder auf eincın massiven 
Fundament oder in an der Decke des darunterlicgen- 
den Raumes hängenden Böcken gelagert werden. 
Der Unterantrieb gestattet jederzeit eine Beobach- 
tung und cine gefahrlose Bedienung auch während 
des Betriebes; eine Verunreinigung des Stoffes durch 
Oel und Fett ist vollkommen ausgeschlossen. 

Zur Vermeidung von Kraftverlusten und zur 
Einschränkung des Oelverbrauches rüstet man heute 
die Kollergänge mit Kugellagerung aus, die voll- 
ständig in Oel läuft und gegen Staubeintritt und 
Oelaustritt in vollkommener Weise gesichert ist, 
ohne daß die Zugänglichkeit jeidet. Mitunter wer- 
den, besonders für die Aufschließung von Strohstoff, 
an Stelle der Bodensteine in radialen Rahmen 
liegende Grundwerksmesser verwendet, auf deren 
Oberfläche die Läufersteine gleiten, wodurch der 
Aufschluß des Stoffes begünstigt werden soll. Der 
Antrieb der stehenden und in mit Kugellagern aus- 
gerüsteten Hals- und Spurlagern laufenden so- 
genannten Königswelle erfolgt durch konische Zahn- 
räder, die vorteilhaft gefräst sind, um einen ruhigen 
Gang zu erzielen und die Reibung und damit den 
Kraftverbrauch auf das geringste Maß zu be- 
schränken. Die Läufersteine sind durch sogenannte 
Schleppkurbeln mit dem auf dieser Königswellc 


Pflanzen- 


sitzenden Kreuzkopf verbunden. An diesem befindet 
sich auch der Schaberschalter. Die Schaber selbst 
bestehen bei modernen Kollergängen aus schmiede- 
eisernem Beistreicher, Abstreicher und Ausstreicher 
von entsprechender Höhe und sind bequem ein- 
stellbar. Die Leistung der Kollergänge ist je nach 
der Größe sehr verschieden und beträgt bei Stroh- 
stoff etwa das 2—2 fache wie beim Papier. 


Die verschiedenen anderen Zerfaserungs- 
maschinen, die für Altpapier häufig und mit Vorteil 
Verwendung finden, eignen sich für die Auf- 
schließBung des Strohstoffes weniger. 


Mitunter verzichtet man auch auf eine Behand- 
lung im Kollergang und bringt den im. Kocher oder 
in len Gruben aufgeschlossenen Strohstoff direkt in 
einen Holländer. Aber auch beim vorherigen 
Kollern ist der Holländer nicht entbehrlich, da der 
Stoff zum mindesten ausgewaschen werden muß, um 
den darin enthaltenen Kalk und die Inkrustierungen 
zu entfernen. Bei genügend gekollertem Stoff ist 
dann eine Mahlung unnötig. Demzufolge ist also 
ein Unterschied in den Holländerkonstruktionen zu 
machen, je nachdem man nur eine Waschung oder 
auch eine Mahlung vornehmen will. Bei den Wasch- 
holländern ist natürlich ein Grundwerk und eine 
Bemesserung der Walze überflüssig, man versieht 
diese einfach mit Schaufeln, welche den Stoff über 
den Kropf transportieren und so den Umlauf zu- 
stande bringen. Das Entfernen des Waschwassers 
erfolgt dabei durch Waschwalzen, genau wie bei den 
Holländern zur Hadernhalbstoffbereitung. 


Soll dagegen auch eine Mahlung stattfinden, so 
eignet sich der normale Ganzstoffholländer in den 
verschiedensten Konstruktionen. Von einem jeden 
Holländer, der seinen Zweck erfüllen soll, ist nun 
zu verlangen, daß er in kürzester Zeit mit geringstem 
Kraftaufwand den erwünschten Ganzstoff herstellt. 
Zu diesem Zweck muß er einen guten Zug besitzen 
und in allen Teilen gute Zugänglichkeit haben, die 
seine Bedienung erleichtert und gefahrlos macht. 
Füllen und Leeren müssen schnell vor sich gehen 
und die Reinigung leicht möglich sein. Die Trog- 
konstruktion muß derartig sein, daß tote Winkel 
und Ecken, in denen der Stoff liegen bleibt oder 
sich festsetzen kann, nicht vorhanden sind Die 
Messerwalze muß vollkommen parallel heb- und 
senkbar sein. um den Mahldruck einstellen zu 
können. ö 

Man kann dann die Holländer, sofern sie eine 
Waschvorrichtung besitzen, auch zum Waschen des 
Stoffes ohne Mahlung verwenden. \Venn man näm- 
lich die Messerwalze in einen größeren Abstand von 
dem Grundwerk bringt, etwa 10 mm, so wirkt sie 
wie das Schaufelrad eines Waschholländers, indem 
sie den Stoff nur fördert, hat aber der Schaufel- 
walze des Waschhölländers gegenüber den Vorteil, 
daß sie den Stoff gleichzeitig aufschlägt, ohne ihn 
irgendwie zu mahlen oder anzustrengen. Wenn 
man dagegen die Messerwalze dem Grundwerk auf 
etwa ı mm nähert, so wird der Stoff gekratzt und 
gebürstet, ohne daß eine Mahlung stattfindet; die 
Faserbündel werden also auf schonendste Weise 
in die einzelnen Fasern zerlegt. Diese Behandluag 
wird namentlich da erforderlich sein, wo man einen 
Kollergang nicht besitzt. Nähert man die Walze 
dem Grundwerk noch weiter, bis sich diese mit 
einem gewissen Gewicht 'auflagert. so erfolgt ein 
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Mahlen des Stoffes was aber beim Strohstoff im 
allgemeinen nicht erforderlich ist. 

Im Laufe der Jahre hat der Holländer viele 
Wandlungen durchgemacht. Die Bestrebungen zu 
seiner Verbesserung bewegten sich in verschiedenen 
Richtungen. Während die einen ihr Hauptaugen- 
merk auf Erhöhung der Mahlleistung durch Ver- 
besserung der Walze legten, waren andere bestrebt, 
die Trogform zu vervollkommnen Im großen und 
ganzen sind aber die ursprünglichen Grundformen 
beibehalten worden, und auch fur Strohstoff dürfte 
der offene Holländer den Vorzug verdienen. Den 
Eintrag wähle man nicht zu klein. Im übrigen 
sollen die Holländer alle Einrichtungen der nor- 
malen Holländer besitzen, also groBe Leerlauf- 
ventile, Putz- oder Waschventile, Haube usw. 

Eine Raffinierung und Sortierung des gelben 
Strohstoffes findet im allgemeinen nicht statt, bei 
weißem Strohstoff ist das allerdings erforderlich. 
Von den Holländern wird der Strohstoff unmittelbar 
in die Bütten der Papier- oder Pappenmaschinen 
abgeleert, falls er nicht noch besonders geleimt, ge- 
färbt oder beschwert werden soll. 

Diese Bütten, deren Zweck es ist, einen ge- 
wissen Vorrat an Stoff für die Maschinen anzu- 
sammeln, damit deren Arbeit ununterbrochen ge- 
staltet werden kann, sollen geräumig genug sein, 
damit sie ihren Zweck auch erfüllen. Es ist immer 
vorteilhaft. zwei Bütten aufzustellen, da man dann 
aus der einen arbeiten kann, während die anlere 
gefüllt wird. Man vermeidet auf diese Weise auch 
viel eher Gewichts schwankungen, und wenn man 
gefärbte Pappen arbeitet, Farbdifierenzen. Beson- 
ders bei Langsieb- und Mehrrundsiebmaschinen ist 
las von Bedeutung, während es bei Einrundsieb- 
maschinen nicht so stark in Erscheinung tritt. Die 
Größe der Bütten hängt von der Leistungsfähigkeit 
der Maschinen, der erwünschten Stoffverdünnung, 
von der Holländergröße und von dem gewünschten 
Aufnahmevermögen an Holländerleeren ab. Der 
Grad der Verdünnung wieder hat sich nach der Art 
der Pappen- oder Papiermaschinen zu richten. Bei 


Holländern von. z. B. 250 kg Eintrag und einer er- 


wünschten fünfiprozentigen Verdünnung muß eine 
Bütte also mindestens 5 cbm fassen, bei 2%proz. 
Verdünnung mindestens 10 cbm, wenn sie eine 
Holländerleere aufnehmen soll. Da man aber einen 


möglichst großen Vorrat an fertigem Stoff halten . 


muß, um keinen Soffmangel auf der Maschine zu 
haben und mit gleichmäßiger Mischung rechnen zu 
können, so soll eine Bütte mehrere Holländerleeren 
fassen, sie muß also das Zwei-, Drei- oder Vielfache 
des errechneten Inhalts haben, je nachdem wieviel 
Holländerleeren sie aufnehmen soll. 


Die Ausführung der Bütten erfolgt nun stehend 
oder liegend. Im ersteren Fall haben sie die Form 
eines Zylinders, im letzteren die einer Mulde, deren 
untere Hälfte genau halbkreisförmig und deren 
obere rechteckig ist. Die stehende Bütte wird nur 
noch selten ausgeführt, weit mehr findet sich die 
liegende. Es soll daher auf erstere nicht weiter ein- 
gegangen werden. Die liegenden Bütten besitzen 
den Vorteil, daß sich das Rührwerk, das unbedingt 
erforderlich ist, damit der Stoffbrei Immer gleich- 
mäßig dick bleibt und Erde, Fasern, Leim, Farbe 
usw. sich nicht absetzen können, leichter antreiben 
läßt. Die bei stehenden Bütten unbedingt erforder- 
lichen Kegelradgetriebe können hier wegfallen. oder 
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wenn man sie aus betriebstechnischen oder örtlichen 
Gründen vorzieht, wesentlich leichter zugänglich 
und daher auch leichter zu bedienen sein. Die 
Ruührerachse liegt bei den liegenden Bütten wage- 
recht und kann daher leicht die Schöpfräder für die 
Stofſentnahme aufnehmen. Gerade die Schöpfrad- 
entnahme eignet sich für Pappen sehr gut und ge— 
stattet eine Stoffregulierung auf einfachste Weise 
ohne große Apparate. Die Stoffbüchsen für den 
Purchgang der Wellen in den Stirnwänden lassen 
sich leichter dicht halten als die Stoffbüchsen in 
den Böden der stehenden Bütten, auf denen der 
volle Wasserdruck lastet. Die liegenden Bütten 
müssen ein Sohlengefälle erhalten, damit man sie 
gründlich waschen und spülen kann. Am tiefsten 
Punkte der Bütte muB sich ein Waschventil be- 
finden. Bei langen Bütten ist es erforderlich, daß 
die Welle in der Mitte noch einmal gelagert wird, 
damt sie sich nicht Jurchbiegen kann. Die Aus- 
führung erfolgt am besten in Beton mit glattge- 
riebenem inneren Zementputz. 


Bei Bütten ohne Schöpfräder machen sich be- 
sondere Reguliervorrichtungen eriorderlich, die 
meistens in Schwimmern bestehen Die Entnahme 
des Stoffes erfolgt dann vorteilhaft durch eine Stoff- 
pumpe, die ihn in einen Regulierkasten befördert, 
aus dem der zuviel gehobene Stoff wieder nach der 
Bütte zurücklaufen kann. 


Als Pappenmaschinen kommen nun alle 
Systeme in Frage, und zwar sowohl die einzylin— 
drige Rundsiebmaschine mit Formatwalze zur Her— 
dellung von Wickelpappen, als auch die mchr- 
zylindrige Rundsiebmaschine mit Naßpressen und 
Trockenpartie und die Langsiebmaschine mit 
Trockenpartie. Nebenbei sei bemerkt, daß für dünne 
Strohpapiere auch dic Selbstabnahmemaschine Ver- 
wendung findet. 


Die einzylindrige Pappenmaschine wird aller- 


dings gerade für Strohpappen weniger verwendet, 
weit mehr findet man die Mehrzylinderrundsieb- 
und die Langsiebmaschine mit angebauter Trocken- 
partie. Diese Maschinen werden vorteilhaft mit 
Sand- und Knötenfang ausgerüstet, wobei man mit- 
unter noch den Planknotenfänger, mitunter auch 
den neuzeitlichen Drehknotenfänger für große 
Leistungen findet. Die Langsiebpappenmaschinen 
weichen nun in ihrer Bauart in einigen Teilen von 
den für die Papiererzeugung sonst üblichen ab. Die 
Registerpartie wird auch hier geschüttelt und er- 
hält Sauger mit Luftpumpe. Es ist hierbei aber zu 
beachten, daß Verstopfungen der Pumpe nicht aus- 
geschlossen sind, wenn nämlich ungewaschener 
Strohstoff verwendet wird. Die Pumpen und Saug- 
rohre verstopfen sich ziemlich rasch durch das 
Die Maschinen werden vorteilhaft mit 
Obersieb ausgeführt. Um auch dicke Pappen auf 
dem Langsieb arbeiten zu können, ist eine Aus- 
führung vorteilhaft, die wohl zuerst von Banning 
und Seybold ausgeführt wurde. Diese führt näm- 
lich die Führung des Obersiebes veränderlich aus. 
Das erstemal kehrt das Sieb von der ersten Spann- 
walze um die letzte Vordruckwalze direkt über die 
hochliegende Leitwalze nach vorn zurück, so daß 
es die obere Gautschwalze nicht umschließt. Die 
zweite Führungsmöglichkeit besteht darin, daß das 
Sieb auch die obere Gautschwalze umschließt. Da 
die Länge des Obersiebes dieselbe bleibt. so kann 
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es natürlich nur bis zur zweiten. Spannwalze hinter 
dem dritten Sauger zurückkehren. 

Die Preßpartie wird vorteilhaft mit drei Pressen 
ausgeführt, von denen die beiden ersten mit Ober- 
tuch arbeiten, während die dritte als Steigefilz- 
presse ausgeführt wird und, da sie rückwärts 
arbeitet, ohne Obertuch läuft. ‘Die Ausführung der 
Trockenpartie erfolgt verschieden; während man 
früher alle Zylinder zu ebener Erde anordnete, 
bringt man sie heute meist in zwei Reihen überein- 
ander an. Bei nicht zu großen Trockenpartien liegen 
alle Zylinder in einem Filz, was die Bogenführung 
wesentlich erleichtert und vereinfacht. 

Oft werden die Maschinen auch gleich mit cin- 
gebauter Kaschiervorrichtung ausgeführt, die dann 
hinter dem der Trockenzylindergruppe folgenden 
Glättwerk angeordnet wird. Die Kaschierung kann 
ein- und zweiseitig erfolgen. Im letzteren Falle 
folgt hinter der ersten. Klebepresse meist eine kleine 
Trockenzylindergruppe und auf diese die zweite 
Klebepresse, hinter der dann die beklebte Bahn 
nochmals eine kleine Trockenzylindergruppe 
passiert und dann durch einen Längsschneider ent- 
weder einem Rollapparat oder bei dicken Pappen 
einem Querschneider zugeführt wird. Diese Quer- 
schneider sind mit rotierenden Messern ausgerüstet 
und gestatten meist das Schneiden von zwei ver- 
schiedenen Formaten gleichzeitig. 

Mitunter werden die Strohpappen auch in be- 


sonderen Vorrichtungen kaschiert. Das wird be- 
sonders da vorzuziehen sein, wo mitunter auch 
kleinere Anfertigungen beklebt werden sollen. 


Während die Kaschierung in der Pappenmaschine 
in Bahnenform erfolgt, kommen bei den selbstä 
digen Kaschiermaschinen nur das Bekleben von be- 
schnittenen Bogen in Frage. Diese Maschinen sind 
zum Teil gleichfalls mit einem großen Trocken- 
zylinder ausgerüstet und entnehmen das Decken- 
papier einer endlosen Rolle. Bei zweiscitig zu 
kaschierenden Pappen muß also der Durchgang der 
einzelnen Bogen zweimal erfolgen. Neuerdings 
verwendet man jedoch auch Maschinen, die an Stelle 
des Trockenzylinders mit Heizwalzen arbeiten. Der 
Grundsatz der Maschinen ist derselbe, aber die 
Trocknung und das Ablegen der beklebten Pappen 
werden schr vereinfacht. 

Da die Dicke der herzustellenden Pappen auf 
der Maschine auf etwa zwei Millimeter beschränkt 
ist, so macht sich häufig auch noch ein Zusammen- 
kleben der einzelnen Pappen erforderlich, wenn 
nämlich stärkere Papen verlangt werden. Während 
man bei der Wickelpappenherstellung selbst sehr 
dicke Pappen avf der Maschine direkt durch Zu- 
sammenquetschen arbeiten kann, muß man bei der 
Strohpappenfabrikation, wenn man mit Langsieb- 
und Mehrzylinderrundsiebmaschinen arbeitet, stär- 
kere Pappen durch Zusammenkleben herstellen. 
Man ist bei dieser Herstellungsart an keine Grenze 
in der Dicke gebunden Die einzelnen Bogen 
müssen jedoch auf der Pappenmaschine größer ge- 
arbeitet werden, als das verlangte Format, da sich 
nach dem Zusammenkleben ein nochmaliges Be- 
schneiden auf allen vier Seiten nötig macht. Die 
hierzu verwendeten Klebemaschinen sind ziemlich 
einfach. Sie bestehen in der Hauptsache aus einem 
Gestell, das die Kleisterwalze trägt, von denen die 
untere in einem darunter befindlichen Kleistertroge 
läuft, sowie ein Speisewalzenpaar. Um ein leichtes 
Finführen der Pappen zu ermöglichen und deren 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 22, 1922 


Festkleben an den Walzen zu verhindern, laufen 
durch die Speisewalzen und Kleisterwalzen von be- 
sonderen Führungswalzen getragene endlose Schnure, 
und zwar in der Weise, daß die oberen Schnüre 
jedesmal in der Mitte zwischen zwei unteren laufen. 

Die mit dem Kleister bestrichenen Bogen wer- 
den dann in hydraulische Pressen bekannter Bauart 
geschichtet und hier zusammengepreßt. Zwischen 
je zwei zusammengeklebte Pappen müssen Preß— 
bleche eingelegt werden, damit sich alle Uneben- 
heiten ausgleichen können. 

Nach dem Pressen macht sich noch ein Trock- 
nen der geklebten Pappen nötig, für das alle in der 
Pappenindustrie sonst zur Anwendung kommenden 
Trockenverfahren dienen können. Natürlich wird 
es sich auch hier empfehlen, die leistungsfähigsten 
Apparate zu wählen, weil sie auf die Dauer im Be- 
triebe die billigsten sind und dabei ein hochwertiges 
Erzeugnis ohne viel Ausschuß herstellen. Man wird 
auch hier.mit Vorteil zu den Trockenkanälen über- 
gehen und von allen anderen sonst verwendeten 
Vorrichtungen absehen (Rasentrocknung, Schuppen- 
trocknung usw.). 

Neuerdings klebt man Strohpappen ausschlieB- 
lich mit Natronwasserglas, das durch Zusammen— 
schmelzen mit pulverisiertem Quarzsand und Soda 
gewonnen wird. Flüssiges Natronwasserglas, das 
eine Verbindung von in Wasser gelöster Kiesel- 
säure mit Natron ist, kann man mit Wasser, beson- 
ders aber mit warmem, in jedem Verhältnis mischen. 

Dünne Sorten von Strohpappe oder Strohkarton 
werden in großen Mengen zu Wellpappe verarbeitet. 
Infolge des großen Bedarfes in diesem ganz beson- 
ders bewährten Packmaterial hat man sich natürlich 
die Verbesserung der dazu verwendeten Maschinen 
angelegen sein lassen. 

Eine fast noch größere Verbreitung wie die 
Fabrikation des gelben Strohstoffes hat die Fabrika- 
tion des weißen Strohstoffes oder der Strohcellulose 
gefunden. Weißer Strohstoff ist bei sachgemäßer 
Herstellung ganz besonders geeignet als Zusatz zu 
besseren Papieren, besonders aber holzfreien 
Schreib- und Postpapieren, deren Eigenschaften er 
günstig beeinflußt. Während es für gelben Stroh- 
stoff schon durchaus nicht gleichgültig ist, was für 
eine Strohart man verarbeitet und wo diese gewach- 
sen ist, spielt das bei der Strohcellulose eine weit 
größere Rolle. Man kann bei gelbem Strohstoff im 


allgemeinen je nach der Strohsorte mit einer Aus- 


beute an Stoff von 70 bis 75 Proz. rechnen, bei 
mittelfeinem, ungebleichtem Strohstoff, auf dem 
Wege der Kalk- und Sodakochung gewonnenen je- 
Joch nur etwa 50 bis 55 Proz., während bei feinstem, 
gebleichtem Stoff eine Ausbeute von 45 Proz. nicht 
überschritten wird. Je höher die Ausbeute ist, desto 
geringer ist die Bleichfähigkeit des erzielten Stoffes 
oder, falls sich dieser dennoch bleichen läßt, ist ein 
reines Weiß nur durch unverhältnismäßig starke 
Laugen zu erzielen. Es hat das seinen Grund darin, 
daB noch ziemlich große Mengen der inkrustieren- 
den Substanzen im Stoff verbleiben. Will man also 
einen Strohstoff herstellen, der für weiße und helle 
Papiere Verwendung finden soll, so wird man die 
geringere Stoffausbeute in Kauf nehmen müssen. 
Nicht völlig von den Inkrustierungen und den 
Kochlaugen gereinigter Stoff hat eine graue, unan- 
sehnliche Farbe und verleiht dem Papier keine ge- 
nügende Festigkeit und Dauerhaftigkeit, da durch 
Humus- u. Bakterienbildung die Fasern bald zerfallen. 
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Nach dem Gesagten hat man bei Strohstoff nun 
zu unterscheiden im gelbem Stoff, wie er zu Pappen 
und untergeordneten Papieren Verwendung findet, 
mit einer Stoffausbeute von etwa 75 Proz., Halb- 
cellulose durch Kochen mit Aetzkalk und Soda ge- 
wonnen, mit etwa 55 Proz. Ausbeute, und Stroh- 
zellstoff, der in fast allen ‚Fällen rein weiß gebleicht 
wird, mit einer Ausbeute bis zu 45 Proz. Die Her- 
stellung des Strohzellstoffes erfolgt nun nach ver- 
schiedenen Verfahren, die weiter unten in großen 
Zügen behandelt werden sollen. 

Bei näherer Betrachtung unserer Stroharten 
findet man von Blattscheiden umhüllte Stengel- 
glieder und Knoten in abwechselnder Reihenfolge. 
Die anatomische Zergliederung zeigt, dag die 
Stengelglieder aus konzentrischen Kreisen von Ge- 
fäßbündeln bestehen, die sich oben und unten ver- 
dicken und so die Knoten bilden. Die äußere Wand 
erhält durch einen größeren Gehalt an Kieselsäure 
Festigkeit und Zusammenhang. Nur durch Entfer— 
nung der Kieselsäure kann man einen auch zu 
feineren Papieren brauchbaren Stoff herstellen. 
Kieselsäure verleiht dem Stroh eine große Hlärte 
und ist in der innigen Durchdringung der Gefäß- 
bündel die Veranlassung, daß alles aus nicht ent- 
sprechend behandeltem Stroh hergestellte Papier 
brüchig wird. Wenn auch zwischen den einzelnen 
Strohgattungen eine gewisse Uebereinstimmung 
herrscht, so ist es doch nicht gleichgültig, welche 
Strohart zur Herstellung des Stoffes Verwendung 
finden soll. Wie schon erwähnt, hat sogar der 
Boden, auf dem das Stroh gewachsen ist, einen be- 
stimmenden Einfluß. Je mehr Kieselsäure der 
Stengel enthält, desto ungeeigneter ist das Stroh 
für weißen Strohzellstoff. 

Als bestes Rohmaterial hat sich bisher für 
diesen Zweck immer noch Weizenstroh, gegebenen- 
falles auch Roggenstroh, bewährt, weniger geeignet 
sind hingegen Hafer- und Gerstenstroh. Die einzel- 
nen Stroharten besitzen nun, wie erwähnt, eine 
gewisse Uebereinstimmung, haben aber trotzdem 
recht verschiedenen Wert für die Strohstoffabrika- 
tion. Es richtet sich natürlich bei Fabriken, die 
weißen Strohstoff herstellen wollen, sehr nach 
der Gegend, da gerade Weizen durchaus nicht über- 
all in solchem Umfange angebaut wird, daß das 
Stroh in ausreichender Menge zur Verfügung steht. 
Gerade in den Gegenden Deutschlands, die den 
besten Weizenboden besitzen, also im Niederland, 
sind wenig Strohstoffabriken vorhanden, die weißen 
Strohstoff herstellen. | 

In nachstehender Tabelle ist nun eine Auf- 
stellung der Zusammensetzum der einzelnen Stroh- 
arten nach Schmidt gegeben. 


In 100 Gewichtsteilen sind enthalten: 


Lösl. Substanzen 


Harz, 


Wachs. Pflanzl. 


in in alkal. Chloro- Faser 
Wasser | Lauge | phyll 

Maisstroh ... ..| 17,00 57 03 1,14 24,23 
Erbsenstroh..... 46,60 23,24 1.54 28,62 
Linsenstroh.....| 27,47 34,16 1,27 | 37,10 
Haferstroh...... 20,67 31,62 0,77 | 46,94 
Roggenstroh.... 2.80 49,08 0,52 | 47.60 
Gerstenstroh. ..| 11,33 38,24 0,78 | 49,65 
Bohnenstroh ....| 10,87 37,42 0,91 | 51,00 
Weizenstroh..... 7,80 40,43 0,47 | 51,90 
Rapsstroh ...... 14,80 29,80 0,50 | 54,90 
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Der Gehalt an Kieselsäure beträgt bei Weizen- 
stroh etwa 4,3 Proz., bei Roggenstroh etwa 6,3 
Prozent. 

Die Versuche zur Herstellung von Stroh- 
stoff gehen ziemlich weit zurück, bahnbrechend 
waren dafür die Versuche von Mellier in Paris, 
der 1854 ein französisches Patent darauf erhielt. 
\Mellier kochte das gehäckselte Stroh unter 4% 
Atm. Druck drei bis vier Stunden vom Erreichen des 
vollen Dampfdruckes an mit 16 Proz. Aetznatron. 
Nach der Kochung ließ er den Dampf entweichen 
und wusch dann den Stoff im Kocher mit kaltem 
Wasser aus, um das Stroh von der Lauge und den 
anhaftenden Bestandteilen zu befreien. Das kalte 
Wasser erwärmte sich an dem heißen Stroh und be- 
günstigte die Waschung. Nach dem Erkalten wurde 
cer Kocher entleert und der Stoff in besonleren 
Behältern nochmals erst mit heißem und dann mit 
kaltem Wasser gewaschen. Dann ließ man so viel 
kaltes Wasser zu, bis der Stoff ganz bedeckt war 
und ließ eine Stunde lang zwei Proz. Schwefelsäure, 
einwirken. Dann erfolgte die Chlorkalkbleiche. 

Einen Kraftzeilstoff aus Stroh kann man her- 
stellen, indem man das Stroh mit ı0 bis ı2 Proz. 
Actzkalk und der gleichen Menge kalzinierter Soda 
während vier bis fünf Stunden unter zwei bis fünf 
Atmosphären Druck kocht. Man erzielt bei einer 
Ausbeute von etwa 55 Proz. einen Strohstoff, der 
nicht vollkommen von allen seinen Inkrusten befreit 
ist, aber für viele Papiere einen guten Halbstoff 
ergibt. Ein Bleichen dieses Stoffes ist aber nur mit 
unverhältnismäßig großen Kosten möglich, da er 
schwer bleichbar ist. Zu gut geleimten Papieren 
eignet er sich ebenfalls nicht, da durch die Bildung 
von Aetznatron im Kocher Kreide (kohlensaurer 
Kalk) entsteht, welche sich auf den Fasern nieder- 
schlägt und die Leimung erschwert. 


Aeltere Verfahren verwendeten zum Kochen 
Kalk und Aetznatron. Nachdem das Stroh ge- 
häckselt war, wurde mit 12 bis 15 Proz. Kalk etwa 
drei Stunden unter vier Atm. Druck gekocht, wo- 
durch eine gewisse Aufschließung des Strohs 
erfolgte. Dann kam die Masse etwa sechs Tage lang 
in besondere Vorratskästen, um zu gären. Dann 
wurde sie in mit Messerwalzen und Grundwerken 
ausgerüstete Jlolländer gebracht, gewaschen und 
leicht gemahlen, um dann in Abtropfkästen entleert 
zu werden, wo er bald entwässert war. Er wurde 
dann wieder in den Kocher gebracht .und drei bis 
vier Stunden unter vier Atm. Druck mit acht bis 
neun Proz Aetznatron gekocht. Nachdem wurde 
der Stoff in darunter befindliche Abtropfkästen 
geleert und durch Abspritzen von einem Teil der 
anhaftenden Lauge befreit. Er kam dann in Wasch- 
holländer, um nach erfolgtem gründlichen Aus- 
waschen mit bestimmtem Wasserzusatz entleert zu 
werden. Nachdem er in einem besonderen Mahl- 


gang nach Art der Getreidemahlgänge gemahlen 


war, wurde er gebleicht. Das Verfahren ist etwas 
umständlich und dürfte für heutige Verhältnisse 
ausschalten, zumal der Stoff den Nachteil hat, die 
Leimung, zu beeinträchtigen. 

Einen weiten Raum bei der Herstellung des 
Strohstoffes nimmt heute noch das Natronverfahren 
ein, das sich aus dem Mellierverfahren ent- 
wickelt hat. Man kann heute im allgemeinen auf 
100 kg Stroh 14 bis 18 kg Aetznatron rechnen, je 
nach der Güte desselben, die mitunter stark 
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schwankt. Das Aetznatron muß daher jeweilig sorg- 
fältigst untersucht werden. Ferner ist zu berücksich- 
tigen, daß übermäßiger Gebrauch von Aetznatron 
die Faser stark angreift, so daß diese sehr ge- 
schwächt und die Ausbeute geringer wird,. wohin- 
gegen die Bleichfähigkeit zunimmt. Besonders wenn 
die Lauge Aetzkalk im Ueberschuß enthält, tritt 
dieser Uebelstand ein, so daß man auch die Laugen- 
bereitung dauernd überwachen muß. .Schon äußer- 
lich kann man den Ueberschuß an Aetzkalk fest- 
stellen, wenn sich an Jen Kocherwänden eine Stein- 
kruste ansetzt, bei reinem. Aetznatron und reiner 
Sodalauge bleiben die Kocherwände frei von Ansatz. 
Um den Uebelstand zu vermeiden, wird heute oft 


nicht mehr mit reiner Aetznatronlauge gekocht, 
sondern nur mit 75 Proz., denen man 25 Proz. 
Leblanc soda zugesetzt. Abgesehen von der 
größeren Wohlfeilheit der Lauge, hat sie eine 


schonendere Wirkung, so daß die Fasern weniger 
angegriffen werden. 

Eine ähnlich milde Behandlung der Taser 
erzielt man durch das im Jahre 1882 erfundene 
Sulfatverfahren, das den Verlust an Soda, das sich 
bei deren Wiedergewinnung aus den Ablaugen 
ergibt, durch das billige Glaubersalz (Sulfat) er- 
setzt. Man verwendet meist 10 bis 12 Proz. Natrium- 
salze, von denen man etwa 80 Proz. aus den Ab- 
laugen zurückgewinnt. Zur neuen Lauge werden 
20 Proz. schwefelsaures Natrium hinzugesetzt und 
das Ganze dann gut durchgemischt. Der zum 
Kaustizieren der in dieser Mischung enthaltenen 
Soda erforderliche Aetzkalk wird unter Erhitzen 
und Umrühren der Masse zugeteilt. Wenn.die Um- 
wandlung sämtlicher Soda in Aetznatron erfolgt ist, 
werden Dampf und Rührwerk abgestellt, so daß sich 
der Kalkschlamm absetzen kann. Die klare Lauge 
ist dann verwendungsbereit. Bei 80 kg Schmelzsoda 
und 20 kg Sulfatzusatz kann man dann im all- 
gemeinen mit 30 kg Aetzkalk auskommen. Die Vor- 
teile bestehen darin, daß an Stelle der teuren Soda 
das billige Glaubersalz verwendet wird, daß nur 
etwa ein Drittel des Kalkzusatzes wie beim Natron- 
verfahren nötig ist, daß die Bleichung leicht vor sich 
geht und daß die Ausbeute an festen und geschmei- 
digen Fasern größer ist. Als Nachteil ist die Ge- 
ruchsbelästigung der Nachbarschaft durch die 
Schwefelwasserstoffdämpfe zu bezeichnen. 

Das bei der Holzzellstoffgewinnung bewährte 
Sulfitverfahren, das in Kochen mit Lösungen von 
doppeltschwefligsaurem Kalk usw. besteht, ver- 
anlaßte auch zu Versuchen mit der Sulfitlauge bei 
der Strohzellstoffgewinnung. Die im Stroh ent- 
haltene Kieselsäure stellte sich aber zunächst -der 
Anwendung dieses Verfahrens hindernd entgegen. 
Wie alle bisher erwähnten Verfahren beweisen, hat 
sich als billigstes Lösungsmittel für Kieselsäure 
Aetznatron erwiesen, so Jaß eine Lauge zum Kochen 


von Stroh stets hauptsächlich aus Aetznatron be-. 


stehen muß. 


Um nun eine Strohzellstoffabrik ade 


betreiben zu können, ist es auch vor allen Dingen 
erforderlich, daß man die Ablaugen eindampft. Es 
waren für dieses Erforderenis aber noch andere Fak- 
toren als die Wirtschaftlichkeit maßgebend. Das 
Einlassen der Ablaugen führte nämlich zu schweren 
Schädigungen und Belästigungen der Anlieger. Man 
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muß in Betracht ziehen, daß es sich um ganz ge- 
waltige Mengen von Ablaugen handelt, die zur. Ab- 
führung gelangen, da man auf ı kg Strohstoff etwa 
zehn Liter Ablauge rechnen muß. Es ist nun aller- 
dings durchaus nicht immer gesagt, daß die Ein- 
dampfung der Ablauge wirtschaftlich ist, da man 
bei älteren Anlagen rechnen mußte, daß zur Rück- 
gewinnung von ı kg Soda bis zu 5 kg Kohle er- 
forderlich sind, je nach der Stärke der Ablauge. 
Neuere Apparate Jrücken aber den Kohleverbrauch 
so bedeutend, daß man bei einem Sodagehalt von 
etwa 30 g im Liter auf ı kg rückgewonnene Soda 
mit ı% kg Kohle und weniger auskommen kann. 
Man muß also dafür sorgen, daß die Ablaugen so 
wenig wie möglich verdünnt werden, um möglichst 
wenig Wasser verdampfen zu müssen. Die neu- 
zeitlichen Bestrebungen einer besseren Wärmewirt- 
schaft durch weitcstgehende Ausnutzung des Ab- 
dampfes und der Abwärme unterstützen die Er- 
höhung der Wirtschaftiichkeit der Laugenver- 
dampfung im größten Maße. Näher auf das äußerst 
wichtige Gebiet einzugehen, verbietet der Raum. 

Während beim gelben Strohstoff Sortierung und 
Raffinierung des Stoffes unterbleiben, sind beide 
beim weißen Stoff unentbehrlich, und zwar erfolgen 
sie nach dem Waschen im Holländer, .der schon 
beim gelben Stoff ausführlich erwähnt wurde; und 
vor dem Bleichen. Während: man in älteren Stroh- 
stoffabriken sich ausschließlich der Schüttelsortierer 
mit zwei und drei Sieben bediente, kommt man heute 
beim Strohstoff immer mehr auf. die Zentrifugal- 
sortierung. Es soll nicht verkannt werden, daß der 
Schüttelsortierer, besonders die neueren Konstruk- 
tionen, sich gerade für Strohstoff gut bewährt 
haben, aber für die heute verlangten großen Mengen- 
leistungen sind sie doch nicht mehr ausreichend, 
so daB man sich lieber der e 
bedient. he ; 

Auch beim Raffinieren ist man immer ehr 
vom alten Horizontalraffineur mit stehender Welle 
abgekommmen und verwendet ausschließlich den 
Vertikalraffineur mit liegender Welle, dessen Vor- 
teile nicht nur in der größeren Leistungsiähigkeit 
bestehen. Beim alten Horizontalmahlgang, der aus 
der Getreidemüllerei übernommen ist, macht die 
Stoffzuführung mitunter Schwierigkeiten, da der 
auflaufende Stoff stets in gleicher Verdünnung und 
Menge auf die Steine gelangen muß. Es macht sich 
deshalb eine besondere Reguliervorrichtung nötig, 
die nicht dazu. angetan .ist, den Berieb zu verein- 
fachen. Trotz dieser Regelvorrichtungen kann es 
aber dennoch vorkommen, daB der Stoff nicht in 
gleichbleibender Verdünnung auf den Mahlgang 
kommt, so daß er entweder unvollkommen oder 
übermäßig entfasert wird ‘Man kann wohl auch 
diesen Uebelstand durch geeignete Vorrichtungen 
vermeiden, macht aber dann den Betrieb noch um- 
ständlicher. Der Vertikalraffineur weist diese 
Nachteile nicht auf, so daß man mit ihm ziemlich 
dicken oder ungleichmäßig verdünnten Stoff ver- 
arbeiten kann, ohne daß die Raffinierarbeit dadurch 
merklich beeinflußt wird; auch eine unregelmäßige 


-Stoffzuführung ist unschädlich, da durch geeignete 
` Vorrichtungen ein Aufeinanderlaufen der 


| Steine 
beim gänzlichen Ausbleiben des Stoffes mit voll- 
kommener Sicherheit verhindert wird. 
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Elektrischer Einzelantrieb für die Papiermaschine. 


Von F. G. Warburton., 


Vortrag, gehalten bei 


Harland Engineering Comp., Ltd. 


der Jahresversammlung der technischen Sektion der 


Canadian Pulp and Paper Association in Montreal am to. vnd 20. Januar 1921. 


Fast jede moderne l'apiermaschine hat irgend- 
eine Art Seil- oder Riemengetriebe. Während 
eines beträchtlichen Zeitraumes sind in ver- 
schiedenen Ländern Versuche gemacht worden. 
Papiermaschinen scktionsweise mit individuellen 
elektrischen Motoren zu treiben. In der Vergangen— 
heit ist das Ergebnis in jedem Lande dasselbe ge— 
wesen, zumeist ein kläglicher liger folg, manchmal, 
nach wirklich heroischen Anstrengungen Jen An- 
trieb zu retten. Woher kommt dieser Wunsch 
nach irgendeinem anderen Antrieb? Was hat die 
Menschen in aller Welt in der Vergangenheit ver- 
anlaßt, von der anerkannten Antriebspraxis der 
Papiermaschine abzugehen? Ich glaube nicht, daß 
es nur der Wunsch nach Abwechslung gewesen 
ist — dies paßt mit menschlicher Psychologie nicht 
zusammen! Kam es nicht daher, daß sie wenigstens 
einige Unvollkommenheiten üblicher Antriebe, wic 
Schmutz, Gefahr, Kraftverbrauch, Stillsetzung, 
Wartung usw., verbessern wollten? Ich nehme an, 
daB sie im allgemeinen die großen Vorteile des 
elektrischen Einzelantriebes vollständig erkannten. 
Was auch der erste Grund in jedem Sonder- 
fall gewesen sein mag, so ist im allgemeinen 
kein Zweifel darüber, daß der Wunsch zu ändern, 
Mißvergnügen an bestehenden Antricben bekundete. 
Unglücklicherweise für die Fabrikanten und die In- 
dustrie kam man beim damaligen Stande der Wissen- 
schaft tatsächlich aus dem Regen unter die Traufe! 


Ich wundere mich manchmal, wo die Unwissen- 
heit gelegen haben mochte. War es ein Mangel an 
Kenntnis der Genauigkeit der Geschwindigkeits- 
regelung innerhalb des Abschnitts der Maschine, 
oder war es eine Geringschätzung der dem Motor 
innewohnenden Eigenschaften auf seiten derjenigen, 
die für solche Installationen verantwortlich waren? 
Tatsächlich war der Lauf von Papiermaschinen mit 
unkontrollierten Motoren schlechter als mit Riemen; 
wunderbar war nur, laß so ausgestattete Maschinen 
wberhaupt Papier zu erzeugen erlaubten. So kann 
z. B. ein Gleichstrommotor „unkontrolliert“ einen 
ziemlich großen Geschwindigkeitsunterschied zeigen 
zwischen Vollast- und Leerlauf. Ich will später zeigen, 
wie solch ein Einzelmotor oder ein Motoransatz durch 
den zwischen geschalteten Regulator veranlagt wer- 
den kann, in jedem Falle eine vollständig konstante 
Geschwindigkeit zu halten. Indessen, ehe ich dies tue. 
will ich gegenwärtig übliche Antriebsanordnungen 
analysieren, mechanische Antriebe, bei denen min— 
destens ein Riemen pro Abschnitt vorhanden ist. 


Solche Antriebe haben verschiedene Namen: 2. B. 
„Marshall“, oder auch gar keinen, was ebenso 
gut ist. 

Die Entwürfe einer modernen 1667 Papier- 


maschine eines bekannten Konstrukteurs, die so 
modern ist, daß sie sich noch im Bau befindet, 
zeigten fünf Transmissionsglieder zwischen der 
Gautsche uni den Preßwalzen und dem Motor, 
und jedes derselben umfaßt ein Seil, drei Riemen 
und eine Zahnradverbindung: die anderen ADSchninie 
hatten weniger Glieder.. 


muß, 


Riemenwirkung während der Arbeit. 


Betrachten wir die Wirkung eines einzelnen 
Riemens während der Arbeit. Für den Augenblick 
wollen wir nur zylindrische oder leicht ballige Riemen- 
scheiben betrachten. Später vollen wir den Spezial- 
fall der Kegelscheiben betrachten. Kraft wird durch 
einen Riemen entsprechend dem Spannungsunter- 
schiede seiner beiden Trume übertragen. Beim Still- 
stand ohne Drehmoment ist Jie Spannung in jedem 
Ttume gleich: sowie aber die treibende Scheibe 
einen Drehmoment zu äußern beginnt, tritt sofort ein 
Spannungsunterschied auf, und sobald Jer Unter- 
schied groß genug geworden ist, den Drehwiderstand 
zu überwinden, tritt Bewegung ein. Während des 
Laufes ist die durch einen Riemen übermittelte Kraft 
dem Spannungsunterschied direkt proportional. 


\Ver von uns würde auf die getriebene Welle 
cine 24” Scheibe stecken, wenn auf der Treibwelle 
eine 24” Scheibe sitzt, die mit 500 Touren umläuft 
und wobei die getriebene Welle auch mit 500 Touren 
laufen soll? Finige von uns haben dies vielleicht im 
Anfange ihrer Tätigkeit versucht. Diejenigen, die 
es taten, fanden, wie ich es seinerzeit am Prüf— 
stande erfuhr, daß dies unmäglich ist. Wir kamen 
zur Ueber zeugung, daß die getriebene Scheibe einen 
um einige Prozent geringeren Durchmesser haben 
als die treibende im Vergleich zum arith- 
metrischen Verhältnis der Durchmesser und Ge- 
schwindigkeiten. 

Unwin, „Elements of Machine Designe“ (Aus- 
gabe 1919), sagt: „Frühere Autoren nahmen an. 
daB es keine Schlüpfung des Riemens auf der 
Scheibe gäbe, und wenn Schlüpfung einträte, hörte 
der Riemen aut zu treiben. Im Gegenteil, es gibt 
immer Schlüpfung.“ Ferner: „In Fällen, in denen 
ein sehr genaues Geschwindigkeitsverhältnis not- 
wendig ist, wird kein Riemen angewendet.“ 


Lewis, Tran. Soc. M. Engrs., Vol. VII: „Die 
gewöhnliche Schlüpfung beim Antrieb mag ı Proz 
für jede Scheibe betragen, das ist 2 Proz. ins- 
gesamt. Bei 10 Proz. fällt der Riemen ab.“ 


Man stelle sich vor, 10 Proz. Schlüpfung. Und 
doch sagen manche, es gäbe keine Schlüpfung. 


Professor Lanza (Trans. Am. Soc. Mech. 
Engrs., VII, 374) zeigt, daß selbst der Reibungs- 
koeffizient zwischen Riemen und Scheibe vom Be- 
trage der Schlüpfung abhängt, und daß dort, wo 
ı Proz. Schlüpfung herrschte, der Reibungskoeffi- 
zient 0,33 betrug, während er bei einer Schlüpfung 
von 14 Proz. auf 0,82 anstieg. 


Professor Sawdon, M. M. E., of Cornell Uni- 
versity, ist die einzige andere Autorität, die ich an- 
führen will. Einige von Ihnen mögen Professor 
Sawdons Abhandlung, betitelt: „Prüfung der 
Uebertragungsfähigkeit verschie- 
dener Scheiben bei Ledertreibriemen- 
Antrieben“, gelesen haben, die der National 
Association of Cotton Manufacturers 
am 29. September 1911 vorgetragen wurde 
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Professor Sawdon meint, daß die elf Monate 
lange Prüfung im Sibley College der Cor- 
nell Universität vielleicht die gründlichste 
Prüfung ist, die jemals bezüglich Riemenschlüpfung 
angestellt worden ist. 

Er sagt: „Indem man eine dauernde Beobachtung 
der Schlüpfung während langer Zeitintervalle an- 
stellte, wobei die Maschine unter konstanten Be- 
dingungen für Spannung, Bremsung, Belastung und 
Geschwindigkeit lief, wurden Daten gesammelt und 
Kurven festgestellt zwischen Prozenten von Schlüp- 
fung und Zeit. Diejenigen nach Abb. ı sind typisch.“ 


TIME IN MIRUTCS 


Abb. ı. 


Die meisten von uns, nehme ich an, würden er- 
warten, daß, während 30 Minuten bei konstanter 
Belastung, die Schlüpfung nahezu konstant wäre. 
Betrachten Sie die Kurven, und wir sehen, daß mit 
einer toten Last die Schlüpfung während 30 Minuten 
zwischen 0,5 Proz. und 15 Proz. am Gipfel der Kurve 
schwankt und am Grunde derselben zwischen 
ı Proz. und mehr als 10 Proz. Unsere Autorität 
sagt, daß dies durchaus typische Kurven wären. 
„Daraus ist zu entnehmen, daß sich die Schlüpfung 
beständig ändert. Vergleicht man eine große An- 
zahl solcher Kurven, so wird man feststellen, Jaß 
diese Schwankungen keinen klar begrenzten Zyklus 
durchlaufen.“ Wäre die Riemengeschwindigkeit 
während der Prüfung groß gewesen, so möchte man 
Luftsäcke vermuten, aber die Untersuchungsbedin- 
gungen schließen einen derartigen Gedanken aus, 
denn stets war die Riemengeschwindigkeit gering, 
nur 2200 Fuß pro Minute. 

Betrachten wir die Verhältnisse bei Belastungs- 
anderung. Nehmen wir blo einen Fall, einen 
Belastungszuwachs von 20 Proz. Es wird vor- 
ausgesetzt, daß der Riemen nach diesen 20 Proz. 
normal belastet ist, das ist das Verhältnis T—t 3,57, 
eine sehr normale Figur. Die Schlüpfung hat sich 
von 2,26 auf 3,29 Proz. verändert, also mehr als 
ı Proz. Aenderung. 

Betrachten wir nun die obigen Bedingungen an 
der Papiermaschine Der Zug pro Abschnitt wird 
geringer als 1 Proz. gesetzt, vielleicht 0,5 Proz. 
Ein 20 Proz. Belastungswechsel tritt ein durch 
Hinzufügung von Gewichten oder Zunahme von 
Lagerreibung, und man findet, daß die Schlüpfung 
Im Abschnitt sich um ı Proz. geändert hat. Aber 
der Zug allein betrug höchstens ı Proz. Daher hat 
sich der Zug um 100 Proz. geändert. Benutzten wir 
0,5 Proz. für den Zug, würde er sich um 200 Proz. 
ändern. 
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Wir haben dies alles in der Praxis gesehen. 
Viele haben diese Störung dadurch ausgeglichen, daß 
sie alle Handräder der Maschine entlang änderten, bis 
der unerwünschte Zug beseitigt war. Eine Betrach- 
tung der Sawdonschen Kurven zeigt klar, daß 
nicht einmal eine Aenderung der Belastung nötig ist. 
um die Geschwindigkeitsverhältnisse zwischen den 
Maschinenabschnitten zu ändern, und daß die Eigen- 
tümlichkeiten des Riemenbetriebs dies schon allein 
bewirken ohne Belastungsänderung. Alle Aner- 
kennung verdienen daher die ‚Arbeiten, welche durch 
Geschicklichkeit von Auge und Hand diesen Eigen- 
tümlichkeiten des Riemenbetriebes zuvorzukommen 
verstehen. | 


Wirkung der Kegelscheiben. 


Der in Abb. 2 dargestellte Kegel ist der getriebene. 
Sein kleinerer Durchmesser ist mit NN, sein größerer 
mit MM bezeichnet. Der Riemen ist mit AB bezeichnet 
und seine äußersten Berührungspunkte mit PQ. Es 
machen also alle Punkte N, P, Q, M dieselbe Um- 
drehung pro Minute, aber Punkt M hat eine größere 
Peripheriegeschwindigkeit als N, und gleicherweise 
hat Q eine größere Geschwindigkeit als P. Aber der 
Punkt Q des Riemens hat dieselbe Lineargeschwin- 
digkeit wie B. Nun wissen wir, daß gewöhnlich die 
Intensität des Kontakts bei B, Q größer ist als bei 
A, P. Vorausgesetzt, daß das Zentrum der Trieb- 
kraft des Riemens im Punkte B, Q liegt, so muß 


Abb. 2. 


die Schlüpfung bei A, P sehr groß sein. Setzt man 
andererseits voraus, daß das Zentrum bei A liegt, 
aber näher zu B, so finden wir, daß der Punkt des 
Kegels, der in innigster Berührung mit dem Riemen 
ist, Q ist, und dieser läuft schneller als der Riemen, 
und daß der Kegel, der in so inniger Berührung be 


.Q mit dem Riemen steht, tatsächlich den Riemen zu 


treiben versucht, obgleich er der getriebene ist, wie 
wir voraussetzten. Betrachtet man eine Kegel- 
scheibe, so findet man entsprechend Q auf derselben 
etwas weiter abwärts eine 
matte, dann wieder eine glänzende, wieder eine 
matte. Eine wahre Schlacht von Reibungen posi- 
tiver und negativer Art, die wohl keinen großen 


Wirkungsgrad zeitigt. Und das soll eine Methode 


sein, konstanten Zug zu geben! Sie wird: dennoch 


als solche benutzt. 


Ich war so glücklich, die Photosräphie einer neuen 
Kegelscheibe zu bekommen, auf der die widerstreben- 
den Reibungen noch keine Zeit hatten, die Marken 
über den ganzen Umfang auszuschleifen. Der Zug ist 
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während dieser Zeit nicht geändert worden und so 
können Sie alle die besprochenen glänzenden und 
matten Punkte sehr lehrreich dargesstellt sehen. 
Dies zeigt Abb. 3, die ein Kegelrad einer „Lauren- 
tide-Maschinc“ zeigt, die einige Tage ge- 
laufen war bei geringer Belastung und üblicher 
Spannung. Kann eine Erzählung klarer sein und 
schildern als dieses Bild? 


Ich kann Ihnen auch mitteilen, daB es mir ge- 
lang, einen 15/1000 Fühler ein beträchtliches Stück 


zwischen Riemen und Scheibe am Ende des kleineren 


Durchmessers trotz der hohen Riemenspannung 


einzuführen. 


Es ist sehr leicht, beide Riemenränder mit gleicher 
Intensität zur Auflage auf die Riemenscheibe zu 
bringen, indem man die Scheiben gegeneinander gemäß 
Abb. 4 so versetzt, daß ihre kleinen Grundflächen 
beiderseits über den gegenüberliegenden großen der 
Gegenscheibe vorstehen. Nennen wir dies die posi- 
tive Versetzungsrichtung der Scheiben. Was finden 
wir in der Tat? Die Versetzung ist gerade in der 
verkehrten Richtung erfolgt, und anstatt, daß jede 
Riemenkante zur dichteren Anlage an die Scheiben 
kommt, bemerkt man tatsächlich ein Bestreben, den 
Spalt am engen Scheibenende zu verstärken. Offen- 
bar findet man, daB das Gegeneinanderstreben der 
Kräfte zu groß tst, wenn die Scheiben in normaler 
Weise- angeordnet werden, denn überall in der Welt 


Abb. 3. 
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werden Kegelscheiben so versetzt, daß der Riemen 
am engen Scheibenende frei läuft. 

Es ist klar, daß die Kraft dem Riemen durch die 
treibende Scheibe in der Nähe ihrer einen Kante über- 
mittelt wird, und daß die Kraft von der anderen 
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Abb. 4. 


Scheibe in der Nähe der anderen Riemenkante auf- 
genommen wird. Dies ist eine interessante Art der 
Kraftübertragung, die sich darin auch äußert, daß die 
Riemenverbindungen eher an den Kanten als in der 
Mitte zugrunde gehen. Eine andere Tatsache, die 
auch hierher gehört und die -wohlbekannt ist, ist die. 
daB man einen Riemen auf Kegelscheiben nicht 
übermäßig breit machen darf, weil, je breiter der 
Riemen ist, desto größer die gegeneinander arbeiten- 
den Kräfte werden, desto niedriger die Wirksamkeit 
des Antriebs wird, und desto eher der Riemen ver- 
schlissen ist. 


Der individuelle Antrieb der Papiermaschinen 
hat durch Vergleiche gezeigt, wie unwirksam die 
Kraftübertragung durch. Kegelscheiben sein kann. 


Geschwindigkeitsregelung. 


Ich setze voraus, daß niemand etwas dagegen 
sagt, daß unter gleichen Verhältnissen jene Maschine, 
die die beste Geschwindigkeitsregelung im ganzen 
und insbesondere die vollkommenste Zwischen- 
geschwindigkeitsregelung besitzt, das beste Papier 
liefern wird. Vor einigen Jahren erzählte mir ein 
schottischer Papierfabrikant, daß er ein bis zu 
15 Proz. besseres Papier erzeugen konnte als früher. 
nachdem er die Maschine beseitigte, die bisher das 
variable Ende der Papiermaschine trieb und: dafür 
einen Elektromotor aufstellte. Er hat al!e Riemen 
noch wie früher, aber einen Motor statt der Maschine. 
Die Regulierung der ganzen Papiermaschine war 
besser. Heute ist es dem Papierfabrikanten möglich, 
eine völlige Harmonie der Geschwindigkeiten auch 
innerhalb der Maschinenabschnitte zu erzielen, wo 
dies am meisten rechnet bezüglich des Erzeugnisses 
und der Produktions kosten. 
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Das erste Mal in der Geschichte der Papier- 
tabrikation kann nun die Papiermaschine ein posi- 
tives Instrument in den Händen: des Arbeiters wer- 
den. Solch eine Maschine ist seit den ersten Kriegs- 
tagen mit dem Harland - System etwa sechs 
Jahre ununterbrochen in Betrieb gewesen. Die 
Maschine kann beinahe als ein „Mädchen für alles“ 
benannt werden. Gewöhnlich lief siè einige Stunden 
mit einer Papiersorte, um sodann mit anderer Ge- 
schwindigkeit und Sorte weiterzulaufen. Der Ge- 
schwindigkeitswechsel auf dieser Maschine ist im 
Verhältnis 10: 1 möglich. Der Antrieb der Maschine 
war von jener Art, die am Anfang des Vortrages er- 
wähnt wurde, und die so viel Anlaß zu Störungen 
gab, d. h. der Antrieb bestand aus individuellen 
elektrischen Motoren, in keiner Weise kontrolliert 
oder verriegelt, und die Fabrikleitung war tatsäch- 
lich im Begriff, den Antrieb herauszuwerfen. Die 


Motoren waren in vieler Beziehung nicht gerade die 


geeignetsten für Verriegelung, aber trotzdem läuft 
die Maschine mit dem Verriegeler heute noch und 
hat Papiere während des ganzen Krieges erzeugt. 
(Fortsetzung folst.) 


— — — . — 
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R. C. Griffin und H. C. Parish: Die Durchdring- 
‚barkeit von Filtrierpapier. („, J. of Ind. and’ Eng. 
Chemistry“, Vol. 14, Nr. 3, März 1922, S. 190.) 

Es sind bereits verschiedene Methoden zur Fest- 
stellung der Filtrationsgeschwindigkeit und der 
Durchdringbarkeit des Filtrierpapiers vorgeschlagen 
worden. Die gebräuchlichste Methode besteht 
darin, einen kreisförmigen Papierausschnitt in einen 
Trichter zu bringen und ihn mit Wasser oder einer 
anderen Flüssigkeit zu füllen. Die Filtrations- 
geschwindigkeit wird dann entweder willkürlich be 
stimmt oder nach dem Zeitraum gemessen, den 
eine’ bestimmte Menge der Flüssigkeit gebraucht, 
um durch das Papier durchzufließen, oder endlich 
mit der derjenigen eines anderen bekannten Papiers 
verglichen, welche auf gleiche Weise mit einem 
ähnlichen Trichter festgestellt worden ist. Eine 
solche Probe kann, wenn sie genau ausgeführt wird. 
ohne Zweifel einen rohen und schnell zur Hand 
stehenden Vergleich zwischen verschiedenen Papier- 
sorten liefern. Indessen werden zahlreiche Faktoren 
die Resultate beeinflussen: die Länge und der 
Durchmesser des inneren Teils des Trichters, der 
Winkel des Trichters, die Faltung und die Lage 
rung des Papiers, die Menge der filtrierten Flüssig- 
keit und die Art, wie sie auf das Filter gebracht 


wird. Aus dieser Bestimmung können daher 
gegebenenfalls recht falsche Schlüsse gezogen 
werden. 


Prof. Herzberg hat den in der Abb. ı dar- 
gestellten Apparat konstruiert, der im wesentlichen 
aus einem vertikalen, zylindrischen Wasserbehälter a 
aus Glas besteht, der durch einen luftdichten Deckel 
verschlossen wird, durch welchen die Röhre b eines 
Trichters bis nahe an den Boden reicht. Mittels 
eines Hahnes im Deckel kann der Wasserdruck je 
nach dem Luftvolumen über dem Wasser im Be- 
hälter a geregelt werden. Der Boden des Behälters 
ist durch ein U-Rohr c mit einem Steuerhahn mit 
einem zylindrischen Kasten d von s em Durch- 
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messer, der das Papier enthält, verbunden. Tritt 
der Apparat in Tätigkeit, so wird die obere Hälfte 


dieses Kastens d abgenommen und der Hahn lang- 
sam so lange geöffnet, bis das Wasser den oberen 
Rand erreicht. Das Papier wird dann hineingelegt, 
der obere Teil des Kastens wieder aufgesetzt und 
der Hahn wieder geöffnet, bis das Wasser in rege! 
mäßigem Strom abfließt. Das abfließende Wasser 
wird in einer 100 cem fassenden Flasche gesammelt 
und die Zeit, welche erforderlich tst, die Flasche zu 
füllen, bestimmt. Beim Versuch, den Herzberg- 
Apparat für ständige Kontrollproben in Filtrier- 
papierfabriken zu benutzen, haben Verfasser 
Sehwierigkeiten gehabt, übereinstimmende Resultate 
zu erhalten. Die Ursache liegt wahrscheinlich darin. 


daß es schwierig. ist, den Wasserdruck ständig auf 
Verfasser haben daher 
der übereinstimmende 
Dieser Apparat ist in Abb. 2 
Querschnitt 


gleicher Höhe zu halten. 
einen Apparat konstruiert, 
Resultate liefert. 
in einem 


vertikalen abgebildet. Ab 
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Abb. 2. 


gesehen von einem l.eitungsrohr und einem Draht 
sieb, besteht er gänzlich aus Blei. Vor dem Ge- 
brauch nimmt man den oberen Teil a mit dem 
Drahtgewebe c des Apparates ab und legt àuf den 
unteren Teil b ein kreisförmiges Stück des zu 
Die obere Hälfte wird dann 
wieder aufgesetzt, worauf das, Filtrierpapier unter 
das Drahtgewebe c zu liegen kommt, das ein Zer- 
reien des Papiers beim Druck von unten verhindern 
soll. Nun läßt man nach Oeffnen eines Hahnes 
Wasser aus dem Behälter e abfließen., das von unten 
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durch das Papier tritt und durch die Rinne f ab- 
fließt. Unter die Rinne f wird eine 100 ccm 
fassende Flasche gestellt und die Anzahl Sekunden, 
welche erforderlich sind, diese Flasche bis zur 
100-ccm-Marke zu füllen, mit einer Sekundenuhr 
festgestellt. Die Durchdringbarkeitszahl ist die 
Anzahl von Sekunden, welche erforderlich sind, um 
100 ccm destilliertes Wasser bei 200 C durch das 


kreisförmig geschnittene Stück Piltrierpapier 
(Durchmesser = z Zoll) unter konstantem Druck 


(Höhe = 9 Zoll) zu filtrieren. Die Zahl ändert 
sich umgekehrt wie die Filtrationsgeschwindigkeit. 

Regaud-Monin (,„Papeterie“ 42, 1920, 818) 
hat ausgeführt, daß die Temperatur des Wassers 
einen merklichen Einfluß auf die Geschwindigkeit 
der Filtration ausübt. Es wurde gefunden, daß 
Wasser bei 300 mehr als zweimal so schnell durch 
ein Papier fließt als Wasser von 0° unter sonst 
gleichen Bedingungen. 


Temperatur “ C: Korrektionsfaktor: 


0 0,563 
10 O. 70 
15 0, 883 
20 1.000 
25 1,124 
30 1,250 


Es ist allgemein bekannt, daB ein. Filtrierpapier 
beträchtlich nachläßt, wenn es kurze Zeit im Ge- 
brauch gewesen ist, auch wenn die zu filtrierende 
Lösung nicht genügend Teilchen enthält, um die 
Poren zu füllen. Niese Erscheinung trifft auch ein. 
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wenn destilliertes Wasser allein filtriert wird. Sie 
wird durch Hydration und Ausdehnung der Fasern 
herbeigeführt. Verfasser haben die Wirkung langer 
Filtration unter konstantem Druck untersucht; über 
die Resultate geben einige Kurven Aufschluß 


Gr. 


Knowles Trotman: Eine neue Lagerung der Vor- 
druckwalze. (‚Ihe Worlds Paper Trade Review“ 
Vol. 77. Nr. 12, vom 24. 3. 22, S. 956.) 

An den Gestellwänden sind Arme vorgeschen, 
welche wascrecht liegende Stangen tragen, auf 
denen zwei Wagen laufen können. Jeder derselben 
trägt ein Hängelager für jeden Walzenzapfen. In- 
folgedessen kann ein Mann die Walze nach jener 
Xſaschinenseite ziehen. auf der er steht. sie daselbst 


ausheben oder einiegen, je nachdem es erforderlich 
ist. Es ist bei der neuen Einrichtung auch.Vorsorge 
getroffen, daß die Walze nach Bedarf höher oder 
tiefer gestellt werden kann. Die neue Lagerung ist 
für jede Walzenlänge verwendbar und kann an 
einer beliebigen Maschine in einer halben Stunde 
angebracht werden. — W. 


PATENT-UMSCHAU 


Vorrichtung zum Sichten und Auflösen von 
Papier und Zuführen der aufgelösten Papier- 
masse jn einen Kollergang. 


D. R. P. 353 328. Klasse 55a. 
Georg Rommel in Bad Warmbrunn, Schles. 
Die vorgeschnittenen oder vorzerfaserten 
Papierabfälle werden mittels eines Luftsaugers 
durch den Rohrstutzen a in die Vorrichtung ge- 
blasen, fallen in der Richtung der Pfeile nach unten 
und gelangen auf das durchlochte Sichtblech c. Am 
oberen Ende der mit der Kollergangwelle gekuppel- 
ten Welle d befindet sich eine Scheibe mit Oeff- 
nungen e. Auf dieser Scheibe sind zwei oder 
mehrere gekrümmte, schräg stehende Flügel e“ be- 
festigt, die das Sichtblech c bestreichen und gleich- 
zeitig das Papier durch die Oeffnungen e ziehen 
und drücken. 

Die durch das Sichtblech c fallenden Scherteile 
werden mittels eines Luftsaugers durch das Rohr v 
abgezogen. Das aus den Oeffnungen e tretende 
Papier gelangt in den teilweise mit Wasser ange— 
füllten Behälter f, in dem ein mittlerer Zylinder g 
fest mit dem Boden des Behälters f verbunden ange- 
ordnet ist. In dem Raum zwischen Behälter f und 
Zylinder g läuft ein an einer kugelförmigen Kappe 
h befestigter Zylinder z um, auf dem am äußeren 
und inneren Umfang je eine Schnecke i. P befestigt 


Gruppe 5. 
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ist. Die Schnecke i bringt das l'apier nach unten 
und die Schnecke © nach oben. 


Das 


oben angelangte nasse und aufgeloste 
Papier fallt 


sodann in den Zylinder g. wird von 
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einer mit der Welle d verbundenen Schnecke i' 
‚erfaßt, in einen Behälter w befördert, aus dem die 
Masse durch das Hosenrohr k, kè in den Koller- 
gang l gelangt. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zum 
Sichten und Auflösen von Papier und Zuführen der 
aufgelösten Papiermasse in einen Kollergang, da- 
durch gekennzeichnet, daß an die Welle des Koller- 
ganges eine, einen Zylinder (g) durchsetzende. 
senkrechte Welle (d) gekuppelt ist, die am oberen 
Ende eine mit Aussparungen (e) versehene Scheibe 
mit schneckenförmigem Flüge! (e) und. darunter 
eine kugelförmige Kappe (h) mit einem an- 
schließenden Zylinder (z) trägt, an dem Förder- 
schnecken (i, ) angebracht sind, wobei das Ganze 
von einem Zylinder (f) umgeben ist. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß am unteren Ende der Welle 
(d) eine Förderschnecke (i) angebracht ist, die die 
Papiermasse in einen Behälter (w) mit einem 
Hosenrohr (k, k?) drückt, durch das die Masse in 
den Kollergang befördert wird. 


Verfahren zur Herstellung eines zum Ver- 
spinnen geeigneten Stoffes aus Papierabfällen. 


D. R. P. 353 402. Klasse 55b. Gruppe 4. 

Adolf Kube & Co. G. m. b. H. in Dresden. 

Das neue Verfahren wird am zweckmäßigsten 
in der Weise ausgeführt, daß bei vorsichtigem Auf- 
peitschen der Papierabfälle im Holländer mit 
weichem Wasser der Stoffgehalt im Holländer etwa 
7 bis ı5 Proz. von dem zur Verwendung gelangen- 
den Wassergewicht beträgt. Dabei empfiehlt es sich, 
als Wasser das Abfallwasser der Papiermaschine zu 
verwenden. Nachdem die Papierabfälle im Hollän- 
der etwa vier Stunden behandelt sind, wird die 
Masse mit den bei der Herstellung des Maschinen- 
papiers üblichen Mitteln zu einer äußerst feinen 
Bahn von spinngewebeartiger Beschaffenheit ver- 
arbeitet. Zu diesem Zweck wird der Papierstoff 
weitgehend verdünnt, so daß der Stoffgehalt nur 
noch bis etwa 0,5 Proz. des Wassergewichts beträgt. 
Die auf das Sieb der Papiermaschine gebrachte 
Masse gelangt schließlich zwischen die Preßwalzen 
der Papiermaschine und von diesen auf die endlose 
Filzbahn, welche sie zu den Trockenzylindern führt. 
Beim Verlassen derselben wird der Papierbahn 
durch einen Kreppschaber eine feine Kreppung er- 
teilt, worauf sie zur Wickelwalze gelangt. Die der 
Papierbahn erteilte Kreppung gewährleistet eine 
erleichterte Zerlegung des spinngewebeartigen Pro- 
duktes, so daß dasselbe leicht in seine einzelnen 
Faserchen auf den in der Spinnerei üblichen 
Maschinen zertrennt werden kann, wenn das Ge- 
misch mit anderen Fasern zur Verspinnung ge- 
langen soll. Das Verspinnen kann aber auch in 
Streifenform wie bei der bekannten Herstellung des 
Papiergarnes erfolgen. Da zur Herstellung des 
neuen Spinnstoffes Papierabfälle verwendet werden 
können, ist die Durchführung derselben wesentlich 
wirtschaftlicher als die Erzeugung der aus Natron- 
oder Sulfitcellulose hergestelten Watte. 

Wenn es sich darum handelt, Textilgarn mit 
einem geschmeidigen, Wasser (Schweiß) und Oel 
aufsaugenden Gefüge herzustellen, empfiehlt es sich, 
die Spinnstoffbahn mit Lösungen alkalisch wirken- 
der Mittel, z. B. mit Aetznatronlösung von 10° Bé 
oder schwächer bei gewöhnlicher oder höherer Tem- 
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peratur, zu behandeln. Dies erfolgt am besten in 
der Weise, daß die Faserschichtbahn auf ihrem 
Wege zum Trockenzylinder der Einwirkung der 
alkalischen Lösung unterworfen wird, indem man 
dieselbe ein Bad jener Lösung durchschreiten läßt 
oder die Lösung in feinen Strahlen auf die Faser- 
schichten aufspritzt. 

An Stelle alkalischer Lösungen kann man auch 
Bisulfitlösungen verwenden, wodurch die Sehe 
Wirkung hervorgebracht wird. 

Patent-Ansprüche: I. W zur 
Herstellung eines zum Verspinnen geeigneten 


Stoffes aus Papicrabfällen, welche im Holländer be- 


handelt und dann mit den bei der Herstellung des 
Maschinenpapiers üblichen Mitteln weiter ver— 
arbeitet werden, dadurch gekennzeichnet, daß der im 
Holländer mit weichem Wasser unter möglichster 
Schonung der Fasern vorsichtig aufgepeitschte 
Papierstoff derart weitgehend verdünnt wird, daß 
nach dem Aufbringen desselben auf das Sieb der 
Papiermaschine eine äußerst feine Schicht von 
spinngewebeartiger Beschaffenheit erzielt wird. 
welcher beim Verlassen der Trockenwalze eine feine 
Kreppung erteilt wird. | 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die gekreppte Faserschichtbahn 
der Einwirkung alkalisch wirkender Mittel, z. B 
Aetznatronlösung, bei gewöhnlicher oder höherer 
Temperatur ausgesetzt wird. 


3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß zur Behandlung der Faser- 
schichtbahn eine Bisulfitlösung verwendet wiri 


Saugkasten für Langsiebpapiermaschinen. 

D. R. P. 352 947. Klasse 55d. Gruppe 16. 

J. E. Me Laughlin und J. O. Hame! 

in Grand' Mere, Kanada. 

Die Erfindung bezieht sich auf *’l.angsieb- 
Papiermaschinen, bei denen die Längsseiten der 
Saugkästen durch das Maschinensieb abstützende 
Walzen gebildet werden, während der Abschluß an 
den Enden durch zwischen den' Walzen angeord- 
nete, sich ihrer Zylinderform anschmiegende Ver- 
schlußstücke gebildet wird. Gemäß der Erfindung 
wird eine sichere, wenig Reibung verursachende 
Abdichtung zwischen den Stützwalzen und den 
Verschlußstücken dadurch erzielt, daB man dem 
Innenraum der entsprechend hohl ausgebildeten 
und auf den den Stützwalzen (1) zugekehrten Seiten 
mit Austrittsschlitzen (34) versehenen Verschluß- 
stücken (6) Wasser zuführt, das durch die Schlitze 
(34) in die schmalen Spalten zwischen den Walzen 
und den Verschlußstücken tritt und dadurch den 
Zutritt der Luft zum Innern des Saugkastens ver 
hindert. Um dabei die Breite der Spalte zwischen 
den Verschlußstücken und den Walzen regeln zu 


können, sind die letzteren gegenüber den Verschluß- 
stücken sowie gegeneinander verstellbar einge- 
richtet. Weitere Verbesserungen beziehen sich auf 


die Abdichtung der Stützwalzen (1) gegenüber dem 
Unterteil des Saugkastens, der gleichzeitig die 
Gleitbahn für die in Richtung der Walzenachsen 
verstellbaren Verschlußstücke bildet. Diese Ab- 
dichtung wird durch unter Fe derwirkung stehende 
Schienen bewirkt, die einerseits an den die seitliche 
Führung der Verschlußstücke bildenden am Saug- 


- kasten vorspringenden leisten. anderseits mit ihren 


— 
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oberen Kanten an der Unterseite ter Stützwalzen 
anliegen. 

Patent-Ansprüche: 1. Saugkasten für 
Langsieb-Papiermaschinen, dessen Längsseiten 
durch das Maschinensieb abstützende Walzen gebil- 
det werden, während der Abschluß an den Enden 
durch sich ser Walzenform anschmiegende, längs 
der Stützwalzen verstellbare, auf dem Saugkasten 
leitende Verschlußstücke gebildet wird, dadurch 


gekennzeichnet, daß den hohl ausgebildeten Ver- 
schlußstücken (6) Wasser zugeführt wird, das 
durch Schlitze (34) austreten kann, die auf den das 
Maschinensieb abstützenden Walzen (1) zugekehr- 
ten Seiten des Verschlußstückes vorgesehen sind. 

2. Saugkasten nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die seitliche Abdichtung der 
Verschlußstücke (6) durch unter Federwirkung 
stehende Schienen erfolgt, die einerseits an zur 
Führung der Verschlußstücke (6) dienenden, oben 
am Saugkasten vorspringenden Leisten, anderseits 
mit ihren oberen Kanten an der Unterseite der das 
I.angsieb stützenden Walzen (1) anliegen. 

3. Saugkasten nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die das Maschinensieb ab- 
stützenden Walzen (1) gegeneinander und: gegen- 
über den Verschlußstücken (6) verstellbar sind. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Papier mit in der Längs- und Quer- 
richtung gleicher oder fast gleicher Reißlänge 
auf einer Langsiebpapiermaschine. 
D. R. P. 353 253. Klasse 55 d. Gruppe 22. 
Herbert Anders in Oker a. Harz. 
In der Richtung des Pfeiles A liegen über dem 
Maschinensieb a zuerst nach dem Stoffeinlauf— 
kasten c die ersten Staulatten b, dann folgen die 


neuen Stoffauftragvorrichtungen, worauf wieder 


Staulatten d kommen. 

Auf den Registerlinealen e oder Fundament- 
schienen r sind Ständer befestigt, die eine Quer- 
schiene g tragen, an der mittels Rohre h und Lager i 


runde Stoffauftragschüsseln k drehbar aufgehängt 
sind. Die Rohre h gehen oben in Trichter ! über, 
über denen Stoffzuführleitungen m ausmünden. Die 
Schüsseln k besitzen im Boden je einen Kranz von 


Löchern je mit Mundstücken o. Durch diese Mund- 
stücke gehen die Stoffstrahlen auf das Maschinen- 
sieb a und in die vom Auflaufkasten c her fließende 
stoffhaltige oder reine Siebwasserbahn. Den Auf- 
tragschüsseln k wird eine umlaufende hin und her 
schwingende Bewegung erteilt, z. B. durch auf den 
Rohren h sitzende Arme p, an denen eine gemein- 
same Zugstange angreift, der durch einen Exzenter 
oder eine unrunde Scheibe eine gleichmäßige oder 
ruckweise Hin- und Herbewegung erteilt wird. 
Durch diese Vorrichtungen können den Schüsseln k 
hin und her schwingende Bewegungen erteilt wer- 
den von der kleinsten Zuckung bis zur halben oder 
ganzen Umdrehung. 

Als Vorrichtung zur immerwährenden Drehung 
der Schüsseln k nach einer Richtung kann z. B. eine 
solche ähnlich wie bei in Reihen angeordneten Spinn- 
spindeln angewendet werden, wobei alle Schüsseln 
gleich oder die eine links, die andere rechts herum 
laufen können. Die Rohre h samt ihren Trichtern | 
können auch stillstehen und nur die Schüsseln k sich 
drehen, was den Vorteil bietet, daß die Schüsseln k 
bei ihren Drehungen auch zeitweilige Stoff- bzw. 
Farbstoffabsperrungen mit ausführen können, was 
zur Erzielung von Farbwirkungen im Papier wichtig 
sein kann. 

Die beschriebene Einrichtung in ein- oder mehr- 
facher Anordnung kann ihrer Lage nach auf der 
ganzen Länge des Siebtisches vom Stoffeinlaufkasten 
an bis zur Gautsche, jedenfalls aber bis dicht vor 
oder über den Saugern zur Anwendung gelangen, je 
nach der Wirkung, die erzielt werden soll. Durch 
quer über dem Sieb liegende, in die Stoffbahn ein- 
tauchende und quer zum Sieb hin und her bewegte 
Rechen können die eingetragenen ein- und mehr- 
farbigen Stoffe noch verzerrt und durcheinander 
gemischt werden. 


Paıtent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Papier mit in der Längs- und 
Querrichtung gleicher oder fast gleicher ReißBlänge, 
auf einer Langsiebpapiermaschine, bei dem der Stoff 
von oben her auf das Maschinensieb aufgetragen 
wird, dadurch gekennzeichnet, daß der gesamte oder 
größere Teil des Stoffes in quer über dıs Maschinen- 
sieb gehenden versetzten Reihen ven sich ständig 
nach einer Richtung oder abwechselnd links- und 
rechtsherum drehenden Strahlenbündeln vor, 
zwischen oder nach den Staulatten aufgetragen wird. 


F 


742 


2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß 
über dem Maschinensieb (a) ein oder mehrere Reihen 
mit Kränzen von Auslässen (o) versehene Stoffauf- 
tragschüsseln (k) an Rahmen (g) mittels Lagern (i) 
und Trichterrohren (h, 1) aufgehängt sind, und den 
Schüsseln (k) um ihre Längsachse eine gleichmäßige 
oder ruckweise, nach einer Richtung drehende oder 
abwechselnd links- und rechtsherum drehende Be- 
wegung erteilt wird. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß auch die Rohre (h) und Trichter 
(1) an der Drehbewegung ihrer Schüsseln (k) teil- 
nehmen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldungen. 


38i, 1. II. 840622. Lars Gustaf Martin Hell- 
ström, London, Engl.; Vertr.: L. Schiff u. Dipl.-Ing. 
H. Hillecke, Pat.-Anwälte, Berlin SW ıı. Rinden- 
schälmaschine. 10. 3. 21. England 29. 1. 18. 

55f, 16. T. 24106. Felix Thunert, Leipzig. 
Kockestr. 45. Verfahren zur Herstellung eines auf 
der Oberfläche samtartigen Papiers. 18. 6. 20. 


Erteilungen. 


1zi, 21. 356414. Dr. M. Trautz, lleidelberg, 
Untere Neckarstr. 32. Verfahren zur Gewinnung 
von schwefliger Säure durch Erhitzen von Sulfaten. 
23. 12. 19. T. 23 458. 

29b, 2. 356752. Deutsche Typha-Verwertungs- 
Gesellschaft m. b. H., Charlottenburg. Verfahren zur 
Aufschließung von Kolbenschilf (Typha), Binsen. 
Weidenrinden u. dgl. Pflanzen. 18. 4. 19. D. 35 750. 

38i, 1. 356 528. Wilh. Stedtfeld, Sarnen, Kanton 
Obwalden, Schweiz; Vertr.: W. Schwaebsch, Pat. 
Anwalt, Stuttgart. Rindenschälmaschine. 10. 6. 17. 
St. 30 602. 

55b, 4. 356 742. Sentaro Kumagae u. Tatsujiro 
Chiba, Tokio, Japan; Vertr.: E. Lamberts, Pat.-Anw., 
Berlin SW6I. Verfahren zur Wiedergewinnung von 
Papierfaseın oder Papiermasse aus bedrucktem 
Papier. 5. 10. 1. K. 79 320. 
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Josef Horn, Dresden, Friedrich- 
Verfahren zur Herstellung von 


65f, 4. 350 471. 
Wilhelm-Str. 76. 


farbigem geaderten Papier, Stoff o. dgl. 26. 8. 21. 
H. 86 725 
Löschungen. 

55C: 342 772, 342 859. 55d: 260 582. 55e: 305 092. 

347 110. 55f: 328 788, 345 317. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 

55d. 815760. Fa. J. M. Voith, Heidenheim a. 

Brenz. Langsiebpapiermaschine für raschen Sieb- 


wechsel mit vor der Gautschpresse eingebauter Saug- 
walze. 16. 3. 22. V. 17 635. 


Aenderung in der Person des Inhabers. 


55d. 677 483. Linke-Hofmann-Werke Akt. ies. 
Abteilung Tüllnerwerk, Warmbrunn i. Schl. 


— — 


Auslands patente. 


Verfahren zur Herstellung hochprozentiger 
Sulfit-Cellulose. 


Britisches Patent 170 964. 


Dr. E. Bronnert, Mülhausen, Els. 

Um eine bis 99 proz. Cellulose (Alphacellulose) 
zu gewinnen, wird gereinigtes und gut zerkleinertes 
Holz zwei bis vier Stunden unter Druck bei 1150 C 
mit 1 proz. Schwefelsäureflotte gekocht. Die Flotte 
wird dann abgelassen, die 'verbliebene Masse wird 
neutralisiert und sofort in üblicher Weise mit B} 
sulfit, das 3—3,5 Proz. Schwefelsäure enthält, ge- 
kocht. Dieser Kochvorgang kann nunmehr gegen 
früher um die Hälfte bis zwei Drittel der Koch- 
dauer abgekürzt werden. Das Fortschreiten des 
Prozesses wird überwacht durch Feststellung der 
Abnahme der Schwefelsäure in der Kochlauge. Der 
in solcher Cellulose noch vorhandene geringfügige 
Ligningehalt ist in üblicher Weise mit Chlor zu 
oxydieren. Die so erhaltene Alphacellulose ist be- 
sonders zur Herstellung reiner Väskose und von 
Cellulose-Acetaten geeignet. - W. -- 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Prü ifen der Reißiähigkeit von Papier, Gewebe 
u. dgl. 

e ist die zur Fortsetzung eines Risses 
notige Kraft in der Regel erheblich geringer als die 
ſür den Anfang benötigte. Diese Tatsache ist von 
großer Wichtigkeit, z. B. in der Beurteilung von Pack- 
papier, von dem gewöhnlich ein möglichst großer 
Widerstand gegen Reiben, auch nach dem bereits be- 
gonnenen Einriß, verlangt wird. Von ebenso großem 
oder noch größerem Wert ist diese Erkenntnis bei der 
Herstellung von Geweben für die Tragflächen von 
Flugzeugen, Luftschiffen und für viele andere Dinge. 
Die neue Vorrichtung von Sidney D. Wells in Ma- 
dison V. St. v. Am. und Robert J Marx in London 
(D. R. P. 349 298) ermöglicht es, derartige Reißprüfun- 
gen mit möglichster Genauigkeit vorzunehmen. 


In der Abbildung ist ı ein ‚beweglicher, bei 2 
ın dem festen Rahmen 5 angelenkter Arm, der an seinem 
vorderen Ende mit einer durch Schraubenspindel 4 


‚und Handrad 6 feststellbaren Klemmvorrichtung 3 


für das Festklemmen des zu untersuchenden Materials 
verschen ist. Mit 10 ist eine bei 11 an dem Rahmen 5 
befestigte Feder bezeichnet, an deren freiem Ende 
das Reißwerkzeug 7 fest angebracht ist. Dieses besitzt 
eine scharfe Spitze 8 und stumpfe Reißkanten 9. 


Beim Gebrauch der Vorrichtung wird das zu prü- 
fende Papier oder sonstige Material fest zwischen 
dem beweglichen Arm ı und die Klemmvorrichtung 3 
durch Drehen der Schraube 4 eingespannt, Hierauf 
wird das in dieser Weise aufgespannte Material 
durch Drehung der Handkurbel ı2 und der Schraube 
13 dem Reißwerkzeug genähert. Die Schraube 13 ist 
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in einem in seinem vorderen Ende mit Gewindebohrung 
versehenen Ausleger des Rahmens 5 geführt. Das 
Papier wird durch die Berührung mit der Spitze 8 
eingerissen, während der auf diese Weise begonnene 
Riß durch die stumpfen Kanten o weitergeführt wird. 


wobei die Größe des Widerstandes, mit dem sich das 
Papier dieser Behandlung widersetzt, durch den Aus- 
schlag der Feder 10 gegeben ist. Dieser veränder- 
liche Ausschlag der Feder, der also die Größe des sich 
dem WeiterreißBen entgegenstellenden Widerstandes 

darstellt, kann von der Skala 14- abgelesen werden. 
Um einen genauen Vergleich zwischen den Wider 
ständen der verschiedenen zu prüfenden Materialien zu 
erhalten, empfiehlt es sich, die Handkurbel 12 bei 
allen Versuchen stets mit der gleichen Geschwindigkeit 
zu drehen. Eine Aufzeichnung der Versuchsergebnisse 
erhält man dadurch, daß man den Zeiger der Vor- 
richtung 14 mit einem Zeichenstift versieht und diesen 
ũber einen Indikatorstreifen bewegt. Auf diese Weise 
erhält man dann diagrammatische Aufzeichnungen der 
verschiedenen Federausschläge, die sich beim Beginn 
und bei der Fortsetzung eines Risses ergeben. 
5 Bhi. — 


Wehranlage. 


Das Techn. Projektierungs- und Bauburcau J. 
Piletschinger & Comp. G. m. b. H. und 
August Läufer in Wien erhielten D. R. P. 


352 044 auf eine Einrichtung an Wehranlagen, welche 


die Ausbildung von Kolkschäden hinter Einbauten 
verhindern oder sie beseitigen soll. Dies wird da- 
durch erreicht, daß vor einer Sturzbodenplatte a ein 
Saugkanal b einmündet, wodurch die lebendige Kraft 
des über den Einbau abstürzenden Wassers: zum An- 
saugen der unter der Sturzbodenplatte a befindlichen 
Wassermenge ausgenutzt, ein heftiger Schottertrieb 
im Kolk gegen den \Wehrkörper einsetzt und der 
Kolk aufgelandet bzw. seine Ausbildung verhindert 
wird. i 

Abb. ı zeigt die Anlage an einem festen Wehr, 
Abb. 2 an einem Schußwehr und Abb. 3 an einem 
Schützenwehr. 


a 40 


AN UNSERE LESER! 


in unserer Zeitschrift zur Diskussion gestellt werden. 


diesbezäglichen Gedankenausfausch gern zur Verfügung. 


z * 

Die Anlage besteht aus einer Sturzbodenplatte a. 
welche den Schußstrahl von der Sohle des Kolkes 
ablenken und ihn in einen unschädlich gewellten 
Strahl umbilden soll. Diese Platte a ist an ihrer 
Wurzel nicht dicht am aufgehenden Mauerwerk des 
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Abb. 1. 


Abb. 3. 


»chrkorpers gelauert, sondern in einem Abstande. 
der als Saugkrümmer b wirkt, welcher das Wasser 
aus dem Kolke ansaugt; die obere Mündung des 
Krümmers kann auch in dem luftverdünnten Raum 
unter dem abstürzenden Schußstrahl münden. Durch 
die Saugwirkung des Schußstrahles wird längs der 
Unterseite der Platte a und am Boden des Kolkes 
eine gegen das Wehr d gerichtete Strömung erzeugt. 
welche einen kräftigen Schottertrieb gegen den 
\Wehrkörper verursacht und den über den Einbau 
gehenden Schotter in den Kolk hineinzieht. 

Durch die so vom Schußstrahl geleistete Arbeit 
wird diesem lebendige Kraft entzogen und seine zer- 
störende Wirkung gemildert. Um die Ablenkung und 
die Umbildung des Schußstrahles den örtlichen Ver- 
hältnissen anzupassen, kann die Sturzbodenplatte ge- 
rade oder gekrümmt, fest oder beweglich angeordnet 
werden, wodurch gleichzeitig eine Unterstützung der 
Saugwirkung erzielt wird. Die erforderliche Winkel- 
stellung der Sturzbodenplatte gegen den Schußstrahl 
kann zwangläufig durch Heben und Senken der 
Platte a bewerkstelligt werden. — Bhl. — 


Es dürfte im Interesse unserer Leser liegen, wenn 
Beobachungen und Erfahrungen aus der Praxis 
Wir stellen unsere Zeitschrift zu einem 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Versammlungen der Papiermacher-Berufsgenossenschaften. 


Einladung. 


Gemäß $ 10 der Satzung werden die Herren 
Vertreter sowie die Genossenschaftsmitglieder zu 
der am 

Mittwoch, den 28. Juni 1922, mittags ı2 Uhr, 

in Koburg (Bahnhofs-Hotel) 


stattfindenden ordentlichen Genossenschaftsversamm— 
lung ergebenst eingeladen. 


Tagesordnung: 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1921. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1921. 

Aufstellung des Voranschlags für 1923. 

Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 

Satzungsänderungen: 

a) Aufnahme einer Bestimmung, betreifend 
freiwillige Versicherung der technischen 
Aufsichtsbeamten bei der Genossenschaft; 

b) Zuziehung von Versicherten-Vertretern zur 
Entschädigungsfestsetzung. 

6. Bemessung der Darlehen aus der Rücklage für 
Arbeiterwohnungsbauten. 

7. Vergütung der chrenamtlichen Organe und 
Versicherten- Vertreter bei auswärtigen Dienst- 
geschäften. 

8. Niederschlagung 
beträge. 

9. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Der unter Ziffer ı genannte Verwaltungsbericht 
wird in den nächsten Tagen allen Mitgliedern der 
Genossenschaft im Abdruck zugehen. 

Stimmberechtigt in der Genossenschaftsver- 
sammlung sind nur die Vertreter der Sektionen, das 
Recht der Teilnahme an der Genossenschafts- 
versammlung steht jedoch jedem Mitgliede der Ge- 
nossenschaft zu. Zum Ausweis der nicht stimm- 
berechtigten Mitglieder dient der Mitgliedschein. 


Mainz, den 27. Mai 1922. 
Der Genossenschafts- Vorstand. 
A. Schinkel, Vorsitzender. 


9 ＋ 


zuviel gezahlter Renten- 


Sektion VII. 
Sektions versammlung 


Donnerstag, den 22. Juni 19 aa, nachmittags 3 Uhr, 
in Bad Harzburg, „Hotel Asche“. 


Tagesordnung: 


1. Bericht für das Jahr 1921 sowie geschäftliche 

Mitteilungen (von den Sektionen werden be- 

sondere Mitteilungen nicht mehr heraus- 

gegeben). 

Prüfung und Abnahme der Rechnung über 

Verwaltungskosten der Sektion VII für 1921. 

3. Feststellung des Voranschlages der Ver- 
waltungskosten für 1922. 

4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1922. 


tv 
8 


5. Laufende Verwaltungs angelegenheiten und An- 

träge aus der Mitte der Versammlung. 

Zum zahlreichen Besuch wird ergebenst ein— 

geladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
3erlin SW 11, den 25. Mai 1922. 
Dessauer Straße 2 (Papierhaus). 
Der Vorstand der Sektion VII 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 

Kommerzienrat Ferd. Eppen. Vorsitzender 


— 


Sektion VIII. 


Sektions versammlung 
Dienstag, den 20. Juni, nachmittags 2 Uhr, 
in Ilsenburg, Gasthaus „Zu den roten Forellen“. 

Tagesordnung: . 


1. Bericht für das Jahr 1921 sowie geschäftliche 
Mitteilungen (von den Sektionen werden be- 
sondere Jahresberichte nicht mehr heraus- 
gegeben). i 

2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten. der Sektion VIII für 1921. 

3. Feststellung des Voranschlags der Verwal- 
tungskosten für 1922. 

4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über Jie Verwaltungskosten für 1922. 

5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Zum zahlreichen Besuch wird ergebenst ein- 
geladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
Berlin SW ıı, den 25. Mai 1922. 
Dessauer Straße 2 (Papierhaus). 
Der Vorstand der Sektion VIII 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Heinrich Lange, Vorsitzender. 


Sektion IX. 
(Freistaat Sachsen), Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft werden hiermit auf 
Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur 
Sektions-Versammlung für Dienstag, den 11. Juli 
1922, mittags ı2 Uhr, nach Chemnitz, „Ratskeller“ 
(Ratstrinkstube), zur Erledigung der nachfolgenden 
Tagesordnung ergebenst eingeladen. 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1921: 

2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmi- 
gung jer geprüften Rechnung über die Aus- 
gaben 1921 und Entlastung des Vorstandes: 

3. Aufstellung des Voranschlags 1922; 

4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses fur 
1922; 

5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der 
Mitte der Versammlung. ` | 
Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 

Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 

Chemnitz, den 23. Mai 1922. 

Der Sektionsvorstand i 
Kommerzienrat Adolf Schinkel. Vorsitzender: 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und vor Auflieferung der Ware nach dem Ausland er- 
-Ingenieure. folgen, da die Eisenbahndienststellen angewiesen 
p ’ , , , er ind, Sendungen mit unmittelbarer Bestimmun 
Erweiterte Vorstandssitzung in Nürnberg am g 8 8 
f , Er nach dem Ausland — die Auflivferung mit Bestim- 
7. Juni, 3 Uhr nachmittags, im „Württemberger 
A , f i , i mung nach Basel trans. ist eine unmittelbare Auf- 
Hof“. Alle Mitglieder sind hierzu eingeladen. Die 1 Br 
i 5 : 8 7 lieferung nach dem Ausland — nur anzunehmen, 
technische Tagesordnung (siehe Nr. 54. S. 1500) 


wird ergänzt durch ein neu angemeldetes Referat 
von Ing. Anton D. J. Kuhn in Liebenwerda über 
Feinstsortierer für Zellstoff. Herr Kuhu wird auch 
Plane anderer Neuheiten ausstellen. 


Zum Mitglicder verzeichnis. 
Als Mitglied meldete sich: Herr Ins. Felix 
Hamann, Flolzkirch (Queis), 
Sitzungen. 


Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-. 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstofiindustrie, Gruppe 
Prov. Sachsen- Thüringen - Anhalt hat für den 
31. Mai d. J. folgende Sitzungen in Weimar 
Hotel Kaiserin Augusta, vorgeschen: 


8.30 vorm. Vorstandssitzung; 
10.30 vorm. Mitgliederversammlung; 
12.00 vorm. Verhandlungen mit Arbeitern. 


Am 1. Juni findet voraussichtlich, eine Schieds- 
ausschußsitzung statt. Der Zeitpunkt steht jedoch 
noch nicht fest. 


Gerichtliche Gutachten der Handelekammer Berlin. 


Cellulosepapier Nach kaufmännischer 
\uffassung ist der Verkäufer in einem Falle, in 
dem er „mit Ausfuhrbewilligung nach der Schweiz“ 
verkauft hat, verpflichtet, sowohl die Schreibgebühr 
wie die sozialen Abgaben zu bezahlen. Gegenteiliges 
hätte im Bestätigungsschreiben zum Ausdruck ge- 
bracht werden müssen. Es ist sogar allgemein 
üblich, daß der Verkäufer bei Auslandsverkäufen 
diese Lasten übernimmt, auch wenn hierüber der 
jestellschein oder dic Bestätigung nichts enthält. 
b die Bemerkung „mit Ausfuhrbewilligung nach 
der Schweiz“ im Auftrage unter „conditions“ oder 
„expedition“ steht, ist nach kaufmännischer Auf- 
ſassung unerheblich. Nach $ 6 der Verordnung 
uber die Außenhandelskontrolle vom 20. Dezember 
1919 (RGBl. S. 2128) ist bei der Ausfuhrbewilligung 
zugunsten der Reichskasse eine Abgabe zu erheben. 
Diese sogenannte „soziale Ausfuhrabgabe“ verfolgt 
den ausgesprochenen Zweck, einen Teil des dem 
Ausführer aus der Valutaentwicklung sozusagen von 
selbst zufallenden außerordentlichen Gewinns dem 
Reiche zuzuführen. Dice Abgabe soll also nach der 
Absicht des Gesetzes vom Ausführer getragen wer- 
den. Da gleichwohl die Ausführer vielfach ver- 
suchten, diese Abgabe dem ausländischen Käufer 
offen in Rechnung zu stellen, was zu diplomatischen 
Beschwerden: führte, hat der Reichskommissar die 
Außenhandelsstellen durch Rundschreiben von Ende 
1920 auf die vorstehend erwähnten Absichten des 
Gesetzes aufmerksam gemacht und sie angewiesen, 
den Antragstellern die e pflichtung aufzuerlegen. 
die Abgabe dem Aus’än:«r niemals offen in Rech- 
nung zu stellen. Die l. ichtung der Abgabe muß 


nachdem eine Zollkasse auf der Ausfuhrbewilligung 
über die Zahlung der Abgabe quittiert hat. Ob 
man diese Abgabe als Ausfuhrzoll bezeichnen soll, 
dürfte im vorliegenden Fall rechtlich nicht von er- 
heblicher Bedeutung sein. Im Wortlaut der ein- 
schlägigen Verordnungen ist jedenfalls nur die Be- 
zeichnung Abgabe gebraucht. 65 664/21 (XII A 4). 
Wenn das Mitglied einer 
Konvention mit einem Abnehmer vereinbart, daß 
der im Zeitpunkt der Lieferung geltende Tages- 
preis maßgebend sein soll, so wird nach überwiegen- 
der kaufmänrischer Auffassung unter Tagespreis 
der von der Konvention festgesetzte Preis ver- 
standen, selbst wenn. einzelne der Konvention nicht 
anpehörende Firmen die Ware unter den von der 
Konvention festgesetzten Bedingungen verkaufen. 
Daß diese Auffassung auch dann zutrifft, wenn 
außerhalb der Konvention ein Handel in erheblichen 
Umfang stattfindet, konnten wir nicht feststellen. 
Daß im Großhandelsverkehr ganz allgemein die Auf- 
fassung besteht, bei Verkauf zu Tagespreisen gehe 
der Käufer stillschweigend davon aus, daß die in 
Betracht kommende Gewerbegruppe eine einheit- 
liche und für die Preisgestaltung anerkannte Organi- 
sation hat, vermochten wir ebenfalls nicht fest- 
zustellen. 13 584/21 (XII A 4). 


Wellpappen. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff- Industrie, 
mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover. 


& JA 
TS SAA ee 
28S & 
A.-G. für Papierfabrikation, Berlin | 25 660 651| 638| 638| 519 
Alfeld-Oronau Papierfabrik. . | 20 | 901! 885| 800| 800| 759 
Ammendorfer Papierfabrik . 60 1525151101430 1407 1815 
Arnsdorfer Papierfabrik 0 [77] — — | — | 800 
Aschaffenburger Papierfabrik 25 | 800| 804| 825 810] 695 
Chromo . En 40 | 945| 949| — | 900 
Cröllwitzer Papierfabrik . 10 | — 1025 920| 850 
Karl Ernst & Co. ; ; 0 | 440 — | 430, 420 250 
Fabrik phot. Papiere, Kurz ; 10 | 660| — | — | 510 433; 
Feldmühle Zellulosefabrik 25 | 770| 740| 725 683| 640 
Hasseröder Papierfabrik . . . . | 15 | 400| 390| — | 350| 320 
ICH; a = .. . 10940 — | — | 895] 780 
Königsberger Zellstoffabrik . 15 — H— — — — 
Kostheim Zellulose. 12 800 850) 900 30 930 
Leykam-Josefsthal Papier. . . 15 — | — — — — 
Nordd. Lederpappenfabrik . . 6 | 616| 630| 630! 600 570 
Peniger Patentpapierfabrik 25 | 776! 774 — | 774| — 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 50 23902350 22001980 — 
Reisholz Papier 18 | 530| 544 500| — | 420 
Schles. Zellstoff- und Papierfabrik 20 | 720| 710| 690| 655 625 
Simoniussche Zell- Fabriken 30—— — —— 
Teisnacher Papierfabrik : | 32 | 800| 800) 800| — | 800 
Varziner Papierfabrik -| 30 760| 748| 710) 695| 690 
Verein. Bautzener Papierfabriken ı 32 | 677| 670, — | 656| 576 
Ver. Fabr. Phot. Pap. . x E /?88——[—— — 
Ver. Fabr. Phot. Pap., Genußsch. 20 — — — — — 
Ver, Strohstoffabri gk E 8100 812 — 770 726 
Weißenborn, Papierfabrik . 20 600 709 — 600 870 
Wintersche Papierfabriken. . 12 | 444| 438| 410 420| 400 
Zellstoffver eim. 22 670| 5520 841 504| 478 
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Deutschlands Ein- und Ausfuhr 


von Papier, Pappe nnd Halbstoffen zur Papierfabrikation in den Monaten Febrnar — März 1922 
Nach „Monatliche Ausweise über den auswäftigen Handel Deutschlands“ / Herausgegeben vom Statistischen Reichsamt ` 


EINFUHR 


Helzmasse, Zeilsteff (Cellulose) und anderes Halb- 
zeug zur Papier- en Pappenberesitung 


Memel 16434 | 52 554 
Tschechoslowakel. — 8 798 3947 
Skandinavien. . . . 17666 | 24231 | 46961 
Übrige Länder.... 7 747 7040 008 

usa nmen dz] 488991 | 50533 | 125 463 
Wert in 1000 .£...1 14163 | 28098 | 66 562 


Gsnzpappe (Preßspan) und anders hochgeglättete 
Pappe, Kunstiederpappe sow.e andere feina 
Pappea; Vulkanfiber 

d 130 19 173 


2 
Wert in % 647 302 885 
Pappen aus Heizstoff (Braunholz-, sogenannte 


Lsdorpeppe). Stroh-, Schrenz-, Taripa pen u 


a. n. g. grobe Pappen; Uachpappen u. 
daraus; Steinpappe; 8 


Danzig 13 
Saargebi t ia, 1158 1462 
Nieder lande 899 912 1311 
estpolen 49 198 296 
bri ige Lander 3 9 42 
usammen d- 598 2275 3124 

Wert in 1000 %s 216 827 1 140 

siler Art, wein ader gestricb 


mit Papier hekiebt, lackiert, bronziert, m 
Welistaub usw. überzogen, durch Pressen ge- 
mustert (2. B. Lignomur); n 


70175 biet 17 
b Linder — ie 16 
usammen dz 13 2) 33 
Wert in 1000 % 12 114 128 
Selbes . grob. graues Löschpapier 
Wert in 1000 Pa — — 
Paekpapier, in dor Masse s gefärbt 
Memel 155 155 
Tschechoslowakei. 10⁰¹ 271 373 
tand inavien — 102 102 
brive Linder 55 264 395 
Zusammen dz 156 792 1 025 
Wert in 1000 4... 98 634 676 


Papier, nicht unter andere Nummorn fallend, 
o nschließlich des Kart mpaplers 
Druckpepier, ungefärbt oder . r Masse gefärbt 


Niederlande 4 
Schweden — — — 
Übrige LAnder 5 21 60 
Zusammen az 9 21 64 
Wert in 1000 4. 13 85 163 
Karton- (Karten-) Papier, ene F 
Danzi zzz 
chwe iz — 1 
brige Länder 31 94 133 
Zusammen dz 31 85 135 
Wert in 1000 Æ... 103 107 229 


Lösch sapler, zußer ganz grobem grauen, Fiitrier- 
pepier i 
2 


| A — |i 2 
Wert in 1000 %% 2 — | 2 


Pac'papier sl er Art, 8. n. g., Seldenpapier lher | 


20 g auf 1 qm, rta 


Tschechoslowakei. 1 105 
S andınavien..... = 147 877 
Übrire Länder ... 70 40 305 

Zusammen dz 72 188 1237? 
Wert in 1000 46 72 333 978 
Psrgamentpapier 

d | 8 48 

Wert in 1000 46... 25 106 232 
Schreib-, Brief-, Eütten-, Notenpapier 
Niederlande ...... 20 — 20 
Finnland ......... — — — 
Schweiss? * = — 
Übrige Länder ... 8 8 51 

Zusammen dz 28 8 1 
Wert in 1000 ts 65 46 181 


3 17 
Wert in 1000 6 13 
Seideapapier, nioht über 30 g auf 1 qm 


Zeichen-, eigener; 
2 — 


Tschechoslowakei. 48 126 261 
Yunpe Länder ... 4 27 122 
usammen dz 52 153 383 

Wert in 1000 4... 439 1839 5027 

Rehpapier, nicht barytiert, 

Filz-, Tassen und anderes Papier 
dz 58 — | 67 

Wert in 1000 Æ... 894 — 922 


age te lIsck'ertes, mt Kreide usw. Üher- 
ebenes de mit Metalidru: k, -überzug, 


Goid- oder Sliterschn.tt versehenes Papler 
dz 19 | 15 34 
Wert in 1000 66 56 89 
= 
AUSFUHR 


1922 


Februar | März pamar 


Bestimmungs- 
land 


Holzmasse, Zeil:tolf (Celulose) und anderes Halb- 


zeug zur Papler- und Pappenbereitung 
Elsaß-Lothringen] 2944| 3315 8519 
Frankreich ....... 15 470 | 24874 | 65082 
Italien 10690 | 13468 | 36 533 
V. St. v. Amerika .| 11025 | 34534 | 64635 
Übrige Länder... . 16830 | 24940 60 424 
Zusammen dzi 5 859 | 101 131 235 193 


Wert in 1000 46...| 54 799 | 154 521 | 276 743 


ange (Preßspan) und andere hochgegiättste 
Peppe. Kunstiederpeppe sowie andere (eine 
Pappen; Vu.kanflser; Pappen ous Holzstoff 
(Braunholz- sogenannte Lederpap appe, Stiob-, 


eher Torfpappe u. 8. n. g. 9 poppen; 
re = paia und Röhren daraus; Stel teinpappe; 


Schiffs 

Dänemark........ 4 120 3 278 | 13321 
Qroßbritannien ... 3 607 2912| 11079 
Niederlande ...... 4826 6876 | 22802 
Norwegen 2153 1891 7026 
sterreien 2 833 1544 5 501 
Schweden Se 2 €42 3196 9 920 
Südamerika 994 699 4 485 
Übrige Länder ... 8202 | 12573| 33671 
Zusammen dz 28377 | 31958 | 107708 
Wert in 1000 . . . 19831 28 518 74 484 


n alor Art, hen, mit Papier beklebt, 
eklert, bronz überzogen, durch Pressen 
gemuste t; Ma pe; Kartınpapier (außer 

T eichenkartonp: pie 10 

Belgien 857 1215 2 350 
Dänemark. TEA 365 496 1 279 
G:oßbritannien... 409 1 622 3 £93 
Italien PETER 524 670 1781 
' Niederlande ...... 1821 1627 5074 
i Balıikum........ 602 214 1 120 
Süd »meriki....... 670 | 808 2347 
V. St. v. Amerika AR 148 2:6 737 
Übrige Länder . 2425 3 293 8181 
| Zus mmen dz 7721 | 10201 | 2846? 
Wert in 1000 46...1 13429 | 27336 | 56657 

Ganz grobes graues Löschpaplier 
Paltikum......... — = 211 
Übrige Länder ... — = 11 
Zusammen dz — — | 222 
Wert in 1000 Æ... — — | 90 


| Psekpapier aller Art einschl. des Dber 30 g auf 


1 qm schweren Seidenpapiers und des gelben 
Strohpap. ers 


Belgien nen 4741 3026 10713 
Dänemark 2196 1 647 5898 

! Großpritannien...I 17356 | 12253 47 322 
Nie serlande......1 19878 11 190 | 43137 
V. St Amerika.. 4 058 4137| 11791 
Übrire Länder .. 15936 16 079 54823 
Zusammen dz] 59 1:5 | 4834: | 176 694 

Wert in 1000 4. . ] 91246 72 636 243 061 


Elsaß Lothringen. 310 
Frankreich 122 a 701 20 en 
It lien 10280 28 320 48141 
Ni- derlande 7468 10 996 27 510 
omaa. e... al 10609 23081 | 56378 
V. ~t. v. Amerika. . 13855 | 18430| 09688 
Übrige Länder . 17970 | 33756 | 76808 
usammen dz 88 74 | 127 224 | 312263 
| Wert in 1000 %% 449137 462 | 536 216 
| ar außer ganz grobem grauen ; F ‘trier- 
papio 
| Belgien... Re 57 12 160 
It ilien 48 115 165 l 
Nie erlande...... 25 282 329 
Norwegen 9 48 116 
Südamerika....... 136 172 527 
Y St. v. Amerika.. — 14 36 
brige Länder... 343 365 652 
usammen dz 418 1083 1984 
Wert in 1000 4 ... 717 3 790 5620 
Pergame: tpapler 
Danemark...... ; 385 437 915 
Großbritannien.. 68 480 701 
Niederlande ...... 82 601 989 
Norwegen 228 6 301 
Vorige Länder. 254 174 521 
usammen dz 1 017 1 697 3527 
Wert in 1000 . 2721 6722| 12017 
Sohreib-, Brief-, B — A ze neh Zeichen- 
kartonpep.er; photegraph. Rohpapier, nieht 
barytio. t, F-, tapea, u. and ren. re 
Be gien 4056 7 603 4 630 
Dänemark 1010 2027 = 744 
Gıoßbrit ınnien.... 1 724 2 248 6 629 
Nieder iande 7 556 d 984 | 19606 
| sterteich........ 1 589 349 4 218 
Schweden 1 548 933 4 874 
Südamerika ...... 4339 6459 18 671 
V. St. v Amerika. 4 537 1 928 9831 
Übrige Länder 7713| 14091 | 32480 
Zusammen dz | 072 49822 | 112683 
Wert in 1000 6 . 53600 | 99427 | 182140 
\ Seldenpapier, en Ober 30 ＋ auf 1 qm 
Danzig 13 201 
Belgien ee 335 336 942 
Dänemark .. 8 120 174 445 
Elsaß-Lothringen. 4 1 6 
| Frankreich ....... 205 37 365 
| Großbritannien... 970 485| 1955 
Niederlande ...... 972 1 826 3 308 
Norwegen 55 58 94 318 
Schweiz 190 230 581 
Spanien; RR 270 66 499 
Südamerika Beer 395 492 1157 
V. St. v. Amerika. 112 223 912 
| Übrige Länder ...| 1683| 1263| 3963 
Zusammen dz 5313 5245 | 14302 
Wert in 1000 % . 15 629 20 082 45369 
; Buntpaplar; Inckiertes, m.t Kreide usw. über- 
i ètrichenes Papier ; m. Metallid Metallöber- 
zug, Gold- oder Siiberschnitt ver Papier 
Belgien 563 228 986 
Niederlande 569 872 2 363 
Ostasien „2.20.00... 2 167 3 272 8 144 
Südamerika z: 2219 3 060 8 657 
V. St. v. Amerika . 738 516 1 654 
Übrige Länder ... 3 094 2708 8 509 
Zusammen dz 9:50 | 19643 | 38213 
Wert in 1000 6... 25159 | 38946 | 85259 
Papierlumpen, alle zur Paplerbereitung 
dienenden Abfälıe 
Belgien 6715 2604 18 292 
Niederlande ...... 1169 1474 6 439 
Tschechoslowakei. 1 339 1421 4635 
V St.v. Amerika .| 31852 42843 | 108 822 
Übrige Länder... 6295 | 10413 | 23865 
usammen dz] 47310 | 88:55 | 183053 
Wert in 1000 % 11802 17560 | 4378 


Druckpapier. ungefärbt oder por pom 


; Maschinen für nent, n 


Frankreich ....».. 163 | 547 
Itilien 4650 77: 5 829 
Niederlande ...... 89 193 282 
Nor segen — — 187 
Tschechoslowakei. 434 152 667 
Finnland 25 61 161 
Schweden 1 363 172 173 
Schweiz 795 516 1459 
Übrige Länder 731 1214) 5178 

| Zusammen dz 9279 3244) 180% 
| Wert in 1000 ..| 13820! 5592| 2769 
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= Alle anderen Staaten dürften ein Fünftel des 
— Gesamtimports aufzuweisen haben. 

AUSLAND S SCHAU Die hauptsächlichsten Exportstaaten für Holz- 

zellstoff haben auch einen großen Export an Papier, 

SE >> dies letztere trifft auch für die. Vereinigten Staaten. 


Die Weltproduktion an Papierstoff und Papier. die an sich einen großen Zellstoffimport haben, zu. 
eltpr 


80--90 Proz. der Weltproduktion an Pa bedi 
b 2. März 1922, apier bedient 
3 ee XXX, Nr. 3, vom 22 en sich des Holzzellstoffes. 

11 un 


Raitt schätzt die Weltproduktion vor dem 
t betrug in: 
Der Holzzellstoffexpor 8 Nriege auf 10 000 000 Tonnen und bei zehnjähriger 


1918 
Canada 9 a Zentner 10 5 = Zentne 1 . von 25 Proz. für 1920 auf 12 500 000 
= 1 280 j 
wos 1 7955 200 i 9 516 400 18 Der Papierkonsum Her Welt stellt sich wie folgt: 
Schwellen... 13699030 „ 14 192 650 = Europa 7000 000 Tonnen 
vereirigte Staaten Vereinigte Staaten von Amerika 6 500 000 „ 
vor Amerika. A 699 65o 55 308 6c v Canada . ea ( 3 3 500 000 15 
Insgesamt 317 979 „00 Zeuner 304.2 9/0 Zentner der Rest der Welt —7*˙ 20000 000 „ 
1919 1920 Die Weltproduktion an Papier dürfte 1920 
Canada ......... 12 663 030 Zentner 15 380 580 Zentner wenigstens 16000000 Tonnen betragen. In Indien 
Finnland ......... 2 720 000 „ 3 738 640 n werden jährlich 50000 Tonnen Papier aus Gräsern 
Norwegen....... 10 030 120 * 11 760 800 $ und Bambusrohr gewonnen. -- K -- 
Schwaden....... 17 764690 — 19 860 930 » ; 
7 ini 
5 = 715 309 „ 870 20 „ Vom englischen Papiermarkt. 
Insgesamt 44 190 O Zeniner 5 607 vuo Zenner Bedeutende Preisbewegungen waren im ver- 
1914, 1915 und 1916 waren die Gesamtexport- tlossenen Monat nicht zu notieren. Die Zeitungs- 


zahlen 41 828 600 Zentner, 43 480 200 Zentner und druck-Papierfabriken befinden sich zurzeit in einer 
46 283 600 Zentner. Die Abnahme 1917 ist auf die günstigeren Lage als die Feinpapierfabriken. Die 


Unterseebootsgefahr zurückzuführen. Papp- und Kartonfabriken haben sich etwas von 
Der Import an Holzzellstoff betrug in: der vorhergehenden Tiefkonjunktur erholt. Hand- 
1917 1918 geschöpfte Papiere werden lebhaft gefragt, wahr- 
Frankreich ...... 3155 510 Zentner 4990960 Zentner scheinlich, w eil man zu einer Preis reduzierung ge- 
England ........ 7739 150 m 8 386 940 $ schritten ist, nämlich 2/ — 2/4 per Ib., gegen 
Vereinigte Staaten 2/3 — 2/9 vor einigen Wochen. 
von Amerika... 12 104 300 8 10 328 160 er T 
7m... . Abschluß: des: -Ausodiaiea Paper Mills. 
1920 . = ZU: 
Frankreich ...... 8 Zentner ia, 400 Zentner Diese Firma, die im Sommer 1920 durch Zu: 
Eng ane 18 758 400 „ 21 883 480 i sammenschluß der alten Unternehmen von Edwar 
Vereinigte Staaten Collins & Sons, Glasgow, und von Henry Leigh 
von An’erika... IT 267440  „ 16 04? 034 F Slater, Manchester, nebst der Societe Franco- 


BERET SE TAREE E AES SEE AEEA — —  EERTEEEREER . * . . Py . en. 
Insgesamt 44 196 500 Zentner 50 250 Co Zentner Anglaise de Papiers Speciaux, Eragny bei Paris, 


MAX H. SUTTER 


Köln am Rhein 


Rohstoffe / Chemikalien 
Bedarfsartikel 


R Zellstoff. Köln für die 

px Cod ge 3 less P e 2 d t 2 
8 e- eren e 

Fernsprecher: B 116 apıerın usirie 


7 N = r—4 IS 
arose Brennftoffersparnis 


Meiz use 


2 N e Anheizdauer * 
977 1 N f, MAN VERLANGE DROSDEKT 157 Pf. ) 


` ÈZ DANNEBERG & GGANOr <o 
Wirtschaftlichfte Großraum: Heizung“ ABTLG.6*BERLINW3S 7%\ — a 


Jur abakan 4 und Hallenbauten : 4 2 
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entstand, schließt das erste Geschäftsjahr mit einem 
Verlust von 9756 Lstr. ab. Es ergab sich zwar ein 
Betriebsgewinn von 16517 LStr., der aber durch 
Ansprüche für Kriegsgewinnsteuer aufgebraucht 
wurde. Den Vorzugsaktionären: wurden 26 275 Lstr. 
Dividende gezahlt. In den letzten Monaten hat sich 
die Lage gebessert. 


— - 


Preise nicht zu rechnen habe. Es darf dabei nicht 
verkannt werden, daß speziell die amerikanische 
Produktion zurückgeht und auch die französischen 
Produzenten durch die dauernd niedrigen Preise zu 
einer Erhöhung der Produktion nicht angespornt 
werden. 

Die Nachfrage aus dem Inland war weiterhin 
gut und die erhöhten Preise wurden bewilligt, was 


— K 


— ͤ — ——¼ẽ — bestätigt, daß die Bestände noch immer knapp sind. 
M A R K L = B E R I 2 H E Auch für spätere Lieferung war Ware gesucht. 


rn Preise für die 100 kg am 27. Mai 1922 ab rhei- 


— ~ ea — — — — -- — 


e nischen Lagern: 
Düsseldorf, den 27. Mai 1022. Harz, franz. oder span., F/G . . . 1820 M. 
Die ausländischen Harzmärkte liegen auch Harz, franz. oder span, WWW.. 2150 
weiterhin sehr fest und weitere Preiserhöhungen Harz. franz. oder span., 5A 2650 
wurden vorgenommen. Savannah notierte noch Tara 7 Proz. 
vor kurzem die Type I’ mit 3,95 Dollar und fordert Harz, amerikanisch, FGH . . 0. 1870 
heute bereits 4,70 Dollar, also eine Steigerung von Harz, amerikanischh &chh 1980 „ 
etwa 20 Proz. Diese 20 proz. Erhöhung der Preise Harz, amerikanisch, WW . ... „ 2450 
ist auch in Frankreich eingetreten und die  Terpentinöl, franz. oder amerik.. 10 300 .. 
Type F/G notiert heute 62 Frances fob Sechaſen a Tara 17 Proz. == 
Frankreichs. l ntk. Terpentinöl. Nr. ] en ei 6 600 ., 
Die seit langem angekündigte Preis- Entk. Terpentinöl. Nr. IILLL . 5 400 
erhöhung ist damit in vollem Umfange ein: White-Spirft lll 8600 
getreten, und sowohl von den französischen als Tara reell. ; 
auch amerikanischen Produzenten wird behauptet, IHlankow-Molzöl . 2 2 2 nn 8600 
daß diese Preise immer noch kaum den Selbstkosten Origin.-lakt.-Tara. 
entsprechen und man auf eine Ermäßigung der C. H. Erbslöh, Düsseldorf. 


popa 


Kaufe eine halbe Million 


Papy-Bierglastelle 


(System Sputb und ähnliche) auch 
kleinere greifbare Mengen. 


Otto Nestier, Dres den N 6, Bautzenerstr. 


Zur Verwaltung unseres umſangreichen Papierlagers suchen 
wir kaufmännisch gebildeten und organisatorisch veranlagten 


PAPIERFACHMANN 


und erbitten Angebote mit Zeu :nisabschrift n und Angabe 
der Gehaltsansprüche an J. C. König & Ebhardt in Hannover 


Wir kaufen laufend 


Sahreib-Post, sat. and mgl., Kunst- 
druck-, Braok-, Porgament- nnd 
Durehschläg- 


sowie alle anderen }apiere, Kartons 
und Pappen. (96 832) !/, 


n Presto, Berl. 034, Littauerstr. 22 


nieks ? — 
Tree | 5 erfahrener Konstrukteur | 


oder und tüchtiger Ze'chner für den Bau von Papiermaschinen, 
Dampfdynamo Holzschleifereien und Hilísmaıschinen zum baldigen Eintritt bei 

für Dreh- oder Gleichs rom. neu guter Besoldung von rrößerem Werk gesucht. Bewerbungen 

oder gut erhalten, mit oder ohne 2 mit Lebenslauf. Zeugnisabschriſten und möglichst mit Bild 


erbeten unter Chiffre P. F. 9055 an die Expedition dieser Zeitung 


2 
SPS 


Papierschwarz 
Pe er N N 


bester und billigster Papierfarbsfoff 
FARBWERKE WILHELM URBAN / CASSEL 


YDA DSS 


D: imp kessel. 


MartinAuhrbanck, Hirschberg ; 


in Sc lesen 


2 
> 
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Allgemeine Elekfricitäts -Gesellschaft Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 


e E E 
' e! Me i \ t i | 1! 


Holländerantricb durch einen 60-PS-Drehstrommotor mit angebautem Schaltwalzenaulasser, 
Umärehungszahl 485 in der. Minute, Spannung 300 Volt, Periodenzahl 30. 


Einzelantriebe 


Holländer 


Der angebaute Schaltwalzenanlasser 
enthält Anlaßwiderstand, dreipol. Feldschalter und Amperemeter. 
Einfachstes Anlassen und Stillsetzen des Motors 
in zwangsläufiger, stets richtiger Reihenfolge der Schaltvorgänge 
durch Drehen des Handrades am Anlasser. 


Mme 
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6 Gußelserne 


‚, ECONOMISER 255 


(Außer Verband, wenig Platzbedarf, einfache Einmauerung, geschulter Richtmeister unnätig, daher besonders günstig 
30 Jährige Erfahrungen für Ausland, niedrige Oesamt-Anlagekosten, kurzfri-tige Lieferung) Beste Refere 


FRANZ CARL W. GB/ DÜSSELDORF-OBERKASSEL 


— — — — 


VERMISCHTES 


— — — — — 


Wir bit bitten ut unsere Leser, uns Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die‘ wir an dieser Sıelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Alfeld. Hannoversche Papier- 
fabriken Alfeld-Gronau vormals 
Gebr. Woge, A.-G. Die ordentliche 
Generalversamlung fand am 19. 
Mai unter dem Vorsitz des Ge- 
heimen Baurats Dr.-Ing. O. Taaks 
in Hannover statt. Vertreten war 
ein Aktienkapital von 9 361 800 M. 
Die Regularien wurden glatt er- 
ledigt, und es wurde beschlossen, 
eine Dividende von 20 Proz. aus- 
zuschülten. Sodann wurde be- 
schlossen, das Aktienkapital um 
8400000 M. auf 20400000 M. zu 
erhöhen. Die jungen Aktien sind 
für das Geschäftsjahr 1922 voll 
Jividenienberechtigt. 6 000 000 M. 
von den neuen Aktien, die ein 
Konsortium zu 228 Proz. über- 
nehmen soll, werden den alten 
Aktionären im Verhältnis von 
2:ı zum Kurse von 250 Proz. 
angeboten. Die restlichen 2,4 
Mill. Mark neuer Aktien bleiben 
zur Verfügung der Verwaltung. 
Die durch die Kapitalerhöhung 
nötig gewordenen Satzungsände- 
rungen wurden genehmigt. Die 
satzungsgemäß ausscheilenden 
Aufsichtsratsmitglieder Geheim- 
rat Dr.-Ing. O. Taaks und Fabri- 
kant H. Woge wurden wieder- 
und neu in den Aufsichsrat 
Generallirektor Söhr in Darm- 
stadt gewählt. 


Aschaffenburg. A. -G. für Zell- 
stoff- und Papierfabrikation 
Aschafſenburg. Nach dem Bericht 
des Vorstandes kann die nach und 
nach annähernd auf Vorkriegs ver- 
hältnisse gesteigerte Produktion 
heute wieder schlanken Absatz 
finden; sie wird in der Haupt- 
sache dem inländischen Markte 
zugeführt. Die in der außeror de 
lichen Generalversammlung vom 
29. Juni v. J. beschlossene weitere 
Erhöhung des Aktienkapitals von 
24 auf 48 Mill. M. ist durchgeführt. 
Zum Zwecke einer weiteren Ver- 
Stärkung der Betriebsmittel wurde 
beschlossen, 5 proz., innerhalb 
30 Jahre amortisierbare und mit 
103 rückzahlbare Obligationen im 
Gesamtbetrage von 30 Mill. M. 
auszugeben. 

Der Betriebsgewinn ist von 
36,76 auf 58.06 Mill. M. gestiegen. 


Dr. Wiihelm Lenz, Halle a.S. 


Beratender Chemiker für die Zellstoff- 
Industrie. Vereldigter Sachverständiger. 


Untersuchungen 111 Begutachtungen 111 Verfahren 


FILTERKIESE 


in allen Korngrößen 


Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
G. m. D. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


Xernleder 
Chromleder 
Kamelhaarriemen 
alotariemen 
ndergurte 
Jech erartikel 


—— —— —— — E E EEEE EEE —— — ED 


Freibriemenfadrik 
G.Rotfmundsc 
SBounburg 


ständiges Lager/Klur Qualitätsware - 


Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- - 


as 9 


serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen i 


Pr 


— — — —ä— 
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Gebr. Kaes, Mayen di 


Holländerwalzen una Grundwerke 
Kollergangsteine 


aus rheinischer Basaltlava, sowie Hart-Basaltlava. 
Bedeutende eigene Brüche. 


— . —— 2 Sl De E EEE D nee >. So el 2 u N une nn E E en no ee ee ee en a nn nn ee ser ne wen 2 
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Karl Veit «=. Filze 


| Filztuchfabrit für Papier, Zellstoff. 
z Göppin gen und Holzſtoff⸗Fabriken 


fertigt 
alle Sorten 


. ͤ BE DEE TE ee 


| in bewährten Sorten. 
Segr. 1876 neu: Nsbeſttrockenſilz D. R. p. 296773 


| AEPS ER E EEES ³¹ü9ä A dd A nl En Bu E 
„—r TTT!!! . xxx.... TE S 


U BZ, u. Gußstücke aus 
ease 


d Söwie chlorfester 
S Eno phorbronze 
4 liefern-als. Spezialität seit Jahr- 
ER zehnten in anerkannt bester Qualität 


= W. Nicolai a Siegen 
2 Netallgiesserei und e 


* - 
m s" P è * 5 5 s 
s =. s "a * 2 u. v 2 — * en.. 


Wichtig für Papierfabriken! 
Wir sind laufend Abgeber vongehäckseltem 
Roggen- oder Weizenstroh 


inBaltlengepreßt, in rohem Zustande, eventuell ais 


Halbzellulose z sen Preisen 


Anfragen unter Chiffre P. F. 9060 an die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift erbeten 
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Maschinen-Siebe 


-_—— 


die allgemeinen Unkosten mehrten 
sich von 10,61 auf 28,72 Mill. M. 
An den im Vorjahre mit 10 Mill. 
Mark dotierten Abschreibungs- 
und Ueberweisungsfonds sollen 
13 Mill. M. überwiesen werden. 
Nach Abzug dieses Betrages 
bleibt noch ein Reingewinn von 
15,50 (7.32) Mill. M. Hieraus 
sollen wieler 25 Proz. Dividende 
auf die alten und 22 Proz. auf die 
jungen Aktien verteilt und 0,82 
Mill. Mark vorgetragen werden. 
An Waren- und Materialbestän- 
den weist die Bilanz 79,20 (54) 
Mill. Mark auf. Die Außenstände 
sind von 74,2 auf 161,16 Mill. M. 
gestiegen. Gläubiger erscheinen 
mit 118,12 (78.06) Mill. M. (G.-\ 
23. Mai.) 


Bammental. Papier- ung 
Tapetenfabrik Bammental A.-G. 
Die außerordentliche Generalver- 
sammlung genehmigte die Er- 
höhung des Grundkapitals um 
2600000 M., so daß das Stamm- 
kapital nunmehr 5 300000 M. be- 
trägt. Die 2500 Stück neuen 
Stammaktien, auf den Inhaber 
lautend, werden zum Kurse voa 
100 Proz., die 100 Stück Vorzugs- 
aktien zum Nennwert ausgegeben. 
Die Vorzugsaktien haben zehn- 
taches Stimmrecht und gegen- 
über den Stammaktien ein Vor- 
recht auf den Gewinnanteil von 


7 Proz.. während sie an dem 
weiteren Reingewinn nicht teil- 
nehmen. Nach dem Bericht des 


Vorstands ist das Unternehmen 
auch für das neue Geschäftsjahr 


mit Aufträgen befriedigend ver- 
sorgt. 
Dresden. Bank und Luxus- 


papierfabrik Goldbach in Dresden. 
Auf der Tagesordnung der am 
10. Juni stattfindenden Hauptver- 
sammlung steht u. a.: Beschluß- 
fassung über Einforderung der 
Resteinzahlung von 50 Proz. auf 
1155000 M. Neuaktien. 


Düsseldorf. Papierfabrik Reis- 
holz A.-G. Auf Antrag der Dis- 
conto-Gesellschaft und des Barmer 
Bankvereins sind die 10 Mill. M. 
im Februar 1921 zur Verstärkung 
der Betriebsmittel ausgegebenen 
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VereininteMetalltuch Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


| Gentrup&Petri 
„Halle a. d. S 


„Patent Gentru 


mlt und ohne selbsttätlge Regelung 


Zahlreiche 
Anerkennungen, 


Keffelhaus- | 
betrieb. 


bis zu den grössten Abmessungen 
bei spielend leichter Betätigung auch 


mit elektrischer 
Fernsteuerung 


Ueber 2500 Anlagen geliefert 


Glänzende Begutachtungen der führenden Fi men 


GENTRUP & PETRI 


Maschinenfabrik und Apparatebauanstait | 


Selbfitätiger 
JALOUSIE:RAUCHSCHIE BER 


für Dampfkelfelanlagen 


Pateni Gentrup 


Je ᷑́ . — — — — 
besessene ee „ „„ „ „55 — 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle i 


llefert in bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12146 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telegr.-Adr.: Produktenzimmer ; 


PUMPEN 
AR 4) 


für 
für alle Ua i 15 a ty j Wasser 
Zwecke der Stoffwässer 
Industrie Abwässer 


vorm. L. Köhler, Nossen 51, 


Beilagen finden dur unser Blatt die — 1 


Jalouste-Rauchschleber | 
on Gonpral-Rauchschleber| 


Seit Jahren bewährte Bauart 


| 
| 


— * 
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|Pitzier'sche Lumpenschnelder u: rel Enge 


in jeder gewünschten Leistungsfäbigkeit 
tDsssoher, Entstäuber und neueste Altpapier-Vererbeitungsanlagen 
sowie sämtliche Maschinen für Papier-, Pappen-, Karton-. Zellulose- u. Holzstoff-Fabriken 


$ Spez. der Masehiasatabrik u. Eisengieterei Winand Pitzer inh. Gustav Schurz, Birkesdort-Düren, nid. 
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Feucht-Apparate 


in verschiedenen Bauarten 
für stärkere, feine und allerfeinste 
Feuchtung 


Manchonbürsten, Anfeucht- 
bürstwalzen,Siebreinigungs- 
Bürstwalzen, 
Siebreinigungs-Apparate 


liefert billigst 
in solidester Ausführung 


A. Unger, Crimmitschau 1. Su. 


Gegräadet 1881. 


Fabriken der Papier-Industrie 


dürfen nicht mehr ohne 


FLADER-MOTOR- 
FEUERSPRITZEN 


sein. 


Viele mabgebende Firmen 
der Branche bereits beliefert. 


+ 


Erstklassige 
Referenzen 


+ 


Ermäßigung der Feuer- | 
versicherungs - Prämien. Besuche und Angebot kostenlos 


E.C.FLADER - JÖHSTADT i. Sa. 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Alfeld - Delligsen 


Aktien-Geselischaf / „Alteid (Leine 


— — — ——— — — — —— — — — 
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Sonderer zeugnis der Abteilung V 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualitätswalzen 


für die Papier. und Pappen-IiIndustrie., 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d s c hn e 11 


neuen Stammaktien (Emissions- eo 
preis 125 Proz.) und die ıo Mill. i 

Mark weiteren Stammaktien vom E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 
Dezember 1921 (Bezugsrecht auí DESSERT 
5 Mill. M. zu 250 Proz., restliche 
5 Mill. M. zur freihändigen Ver- 
wertung „im Interesse der Ge- 
sellschaft“) zur Berliner Börse 
zugelassen worden. Das Stamm- 
kapital stieg damit auf 40 Mill. 
Mark. Daneben wurden im 


Kesseleinmauerung ‚ Ofenbau 
Schornsteinbau feuert. Arbeiten 


Februar 1921 10 Mill. M. 6proz. | sesssessgeassnnnnRPRRERPSSBEHOELEREEEBS ss es 8888 A 


Eloesser-Xraftband-Ges. m. b. H. 
Charlottenburg 5 


kumulative, im Liquidationsfalle 
mit 110 Proz. rückzahlbare. ab 
1. Januar 1924 einzichbare Vor- 
zugsaktien ausgegeben, die zum 
Nennwert von den beiden vor- 
erwähnten Instituten je zur Hälfte 
mit der Verpflichtung über- 
nommen wurden, diese Schutz- 
aktien vorläufig bis Ende 1930 
nicht zu veräußern. Ein er- 
weitertes Stimmrecht haben diese 
Schutzaktien nicht. 


Freiberg i. Sa. Muldental- 
werke, A.-G. Der nach Dresden 
einberufenen außerordentlichen 
‚ Generalversammlung lag der An- 
trag der Verwaltung auf Er- 
höhung des Grundkapitals der Ge- 
sellschaft von 20 Mill. M. um co 
Mill. Mark auf 80 Mill. M. zur 
Beschlußfassung vor. Die Ge— 
sellschaft hat bekanntlich die 
Hydrophat- Patente zur Ausnut— 
zung für Mitteldeutschland er- 
worben, die die Verwertung von 
Schilfpflanzen zur Gewinnung der 
Faser zwecks Herstellung von 
Pappen, Papier und Kartons zum 
Gegenstand haben. Um den auf- 
getauchten Zweifeln hinsichtlich 
der Beschaffung des notwendigen 
Schilfmaterials und der Rentabili- 
tät für das vervierfachte Aktien- 
kapital zu begegnen, brachte die 
Verwaltung ein Exposé zur Ver- 
lesung. worauf die beantragte Er- 
höhung des Grundkapitals uin 
60 Mill. M., und zwar um 58 Mill. 
Mark Stammaktien und 2 Mill M. 
Vorzugsaktien (mit zehnfachem 
Stimmrecht). beide für das 
laufende Geschäftsjahr zur Hälfte 
dividenden berechtigt, genehmigt 
wurde. Den bisherigen Aktionären 
wird ein Bezugsrecht im Verhält- 
nis von 1:1 zum Kurse von 130 
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Stahlband-Antriebe "zst 


Umwandlung von Seiltrieben 
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L ei 
in Ia Qualitat zu Fabrikpreisen 
sofott greifbar liefert 


Deutsche Leim- Union 
Stuftgart 

Telegr.- Adr.: Leimunion Stuttgart 

Telephon: 10886 


eee 


Øge ni Schauglas D.R.P 
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| Pr 8 A pS STÄNDIGE KONTROLLE 
UNDICHTHEITEN ene 


er 5 SOFORT ERKENNBAR \. c NK LÈI STUNG 


ANLOFTHEBEL ZUM 


1 re de br m N SICHTBARE FUNKTION. 


KONDENSWASSERHEBER UND RÜCKLEITER 
SCHLAMMABLASSVENTILE FÜR DAMPFKESSEI 


BÜHRING AKTIENGESELLSCHAFT 


MASCHINENFABRIK ». ARATEBAUANSTALT 8 KESSELSCHMIEDE 


DSBERG BEZ. HALLE A.S. 


LAR 
FOR ŐSTERREICH-UNGARN: BÜHRING & BRUCKNER O.. EH. WIEN IM 


— 
„ „6660 
TEE 
a »...» 
Re SS . ne — — . nn — 


aa = 


‚Re A 


— 


Chemikalien tür alle Industrien 


GLYCERIN 


Rein Roh Textil 


a rr, 
RIABARIK 
6 


Bleizucker / Blutalbumin / Carragheenmoos/ Chromalaun 
Eialbumin / Japan wachs / Kali chromsaures 
Nat; jum chroms. / Olein / Paraffin /Ricinusöl 
Stearin / Weinsteinsäure / Citronensäure / Zuckersäure 


l 


Schwefel 


liefert lauf. aus direkt Importen 
ab Lager Hamburg u Transito in 
jed.gewünscht.Mengeu. Packung 


H. v. pelt & Wolkl. Hamburg 360 


Telegramme: Wolffpel po t, Hamburg 
Ferusp echer: Vulkan 8,77, Elbe 7694 


Tel.-Adr. 1 Fauthco 
Telephon 1872 


Fauth&Co,, mannes 
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Thonmehl 


fein gemahlen 


ir Selbstverbr raucher: 


isch 


liefern: 
22 BE 22 


Vereinigte 
Gressalmareder Thonwerke 


Grossalmerode 
Bezirk Cassel 


De . 2 
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— . 1 1 Zolnungs- Werkdruck- 


Kräfte : pë 115 
Bevorzugte Stellungen 1 f ndFeinpopler FE: 


1 finden Sie durch Ankündigung in unserem, in allen maßgebenden EHE Berlinu. München erbeten 15 
Fachkreisen bestens eingeführten Blatte. | ER Ernst Beckmann, Stolpmünde HE 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und ‚Apparate-Bauanstalt | 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


lür Lumpen | 


Kugel-und Sturzkocher = 


Holzkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, 
Dampfüberhiger, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen. : 


lichen 40 Mill. M. werden durch 
ein Konsortium übernommen und 
bestmöglich: im Interesse der 
Gesellschaft verwendet. In Jen 
Aufsichtsrat wurden neu gewählt: 
Bankdirektor Kommerzienrat 
Berger-Schwerin, Reeder Rusten- 
Grunewald, Bankier Fick-Ham— 
burg. Bankier Kindgen- Bonn, 
Rechtsanwalt Ball- Charlotten- 
burg. Bürgermeister Hotop- 
Großenhain, Oberbaurat Brey- 
mann - Zeesen (Direktor der 
Schütte-Lanz- Werke) und Bankier 
Alfred Cohn-Berlin (Bankhaus 
C. Loewenberg & Co. -Berlin). 


Proz. angeboten werden, Die rest- | 


Grafenau i. B. Elsenthal Holz- 
stoff- und Papierfabrik, A.-G. in 
Grafenau i. B. Die außerordent- 
liche Generalversammlung be- 
schloß die vorgeschlagene Kapi- 
talserhöhung um 2 auf 4 Mill. M. 
Es wird ein Bezugsrecht im Ver- 
hältnis von 1:1 zu 250 Proz. an- 
geboten. 


Konstanz. A.-G. Vapyrolin- 
werk und Couvertfabrik, Kon- 
stanz. Man schreibt uns aus 
Konstanz: Das Aktienkapital der 
Gesellschaft, das im Spätjahr 1921 
auf 2 Mill. M. erhöht wurde, 
wurde nunmehr weiter auf 4 Mill. 
Mark erhöht. Die neuen Aktien 
wurden alle von den alten .\ktio- 
nären übernommen. 


für Kohle u. Anfaliprodukte Koks u. Koksasche 
NYEBOE & NISSEN 


Hansahaus, Mannheim Zweigbüro: Breslau 23 


N iedersedlitz. A.- G. für 
Kunstdruck in Niedersedlitz bei 
Dresden, Die Nachfrage nach den 
Erzeugnissen der Gesellschaft 
war im abgelaufenen Jahre sehr 
rege. Der Betrieb wurde wesent- 
lich vergrößert; weitere Neuan- 
lagen sind beabsichtigt. Die Ge- 
sellschaft erzielte bei einem 
Bruttogewinn (einschließlich Vor- 
trag) von 3,19 (i. V. 2,26) Mill. 
M. nach Abzug der Unkosten usw. 
von 2,08 (1,24) Mill, M., der Ab- 
schreibungen von 280 153 (215 316) 
Mark einen Reingewinn von 
828 487 (850212) M., woraus be- 
kanntlich wieder 25 Proz. verteilt 
werden sollen. Neu vorgetragen 
werden 81 200 (67 712) M. In der 


Messer: 
Se 


für kurze u. lange Messer 
(bis 4,80 Meter) baut als 
langjährige Spezialif s! 


W. Ritter, Allona - Elbe 
Maschinenfabrik + Gegründet 1848 
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liefert 
seit vielen Jahren 


in hervorragender Güte 


Gummi- 


NACH He ALLE ERZEUCNISSE DER 
— B ELEKTROTECHNISCHEN 
WE 2 CROSsINDUSTRIE 


POGE 


C.J.Klaebe u DEN. 
eee Älteste u. größte Fabrik dieser Branche —ᷣ B BEt(t (4 


D. R. P. No. 173 566 Bürstenwalzen-Feuchtapparat D. R. G. M. No. 247619 u. 247 620 


zar Erzeugung feinster Feachtung mit Kapfer- eder Messingwaize and gleichmäßiger radialer nad tangalar Verstelinng der Bürstenwalze 
Beste gleichmäßigste Feuchtung, die zu erreichen ist. Erstklassige Präsisionsarbeit, nach allen Seiten 
zu feuchten, während des Betriebes sofort verstellbar, für stärkere und schwächere Feuchtung. 
Feinste Referenzen! Zahlrslane Nachbestellungen nachweisbar, 


Ich empfehle ferner 


Manchonbürsten 
und | i er 
Anfeuchtbürstwalzen Ne a a 
aus allerbesten Schweinsborsten in Zink- | 1 | n 


Messing-, Kupfer- oder Aluminiumkörper 
and in Hartgummi- oder Zelluloidkörper. 


zum Siebreinigungs-Bürstwalzen ammmammanmm zur Schonung der 
v | Y € ww. teuren Papier- 
maschinen- 
Siebe. 
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Hermann Pflahz 
Remscheid-B 


Bilanz stehen 2,83 (3,77) Mill. M. 
Schuldnern 4,53 (1,25) Mill. M. 
Gläubiger und 465 611 (625 000) 
Mark Bankkonto gegenüber. Die 
Generalversammlung soll sich 
auch mit der Erhöhung des 
Grundkapitals um 2,5 auf 5 Mill. 
Mark Stamm- und um 500000 M. 
Vorzugsaktien befassen. 


— 
BÜUCHERSCHAU 


Die neuen Steuern. Ein Leit- 
faden für die Praxis. . Sieb- 
zehnte, nachh dem Stande der 
Steuergesetzgebung zu Anfang 
April 1922 völlig umgearbeitete 
Auflage. Verlag der Frank- 
furter Societäts-Druckerei G. m. 
b. H., Abteilung Buchverlag, 
Frankfurt a. M. Preis 20 M. 
einschl. Sortimentszuschlag. 

Dem einzelnen Staatsbürger 
wird es ungemein schwer, sich in 
der Fülle neuer finanzieller Ver- 
pflichtungen, die ihm auferlegt 
werden, zurechtzufinden. Ihre 
genaue Kenntnis ist aber um so 
notwendiger, als die Bestimmun- 
gen über die Veranlagung und 

Erhebung der Steuern und die 

Strafen, die auf die wissentliche 

und fahrlässige Steuerhinter- 

ziehung gesetzt sind, sehr scharf 
sind. Die Broschüre bringt eine 

Zusammenstellung der wichtigsten 

Bestimmungen der hier in Frage 

kommenden. Steuergesetze, und 

zwar auf Grund des Standes vom 

April d. J. Sie vermittelt in 

enger Anlehnung an den Gesetzes- 
text dessen Einzelvorschriften in 

übersichtlich geordneter, für den 

Gebrauch des Laien bestimmter 

Form, und setzt diesen in die 

Lage, die neuen Steuern richtig 

zu veranlagen. In dieser Weise 

sind die Einkommen-, die Kapital- 
ertrag-, die \Körperschaftssteuer, 
die Umsatzsteuer, die Vermögen- 
steuer und die Vermögens- 
zuwachssteuer sowie die Börsen- 
umsatzsteuer eingehend behandelt. 

Die sorgfältig bearbeitete Bro- 

schüre kann jedermann als unent- 

behrlicher Ratgeber bei der Steuer- 
veranlagung empfohlen werden. 

SEE Ems = me —— —— — EEE E EE 


Papierholz undHolzstoff, 


sowie Altpapier u. Zeitungsdruckpapier 
u. Papierabfälle in größeren Posten ab- 
zugeben. Offerten erbittet 
Ernst Beckmann 
Ostseebad Stolpmünde 
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Raffineure, Holländerwalzen, 
Grundwerke au Basalt-Lava, Granit und Sandstein 


neten CARL ACKERMANN, Steinbruchbesitzer 


KÖLN, Filzengr ben 17. 


| Maschinenfabrik 
wilhelm A-G, 


Schleifholz 


in Fichte und Kic fer in bester Aufarbeitung 
gereppelt und lohgeschäft, bietet aus eigenen 
Produktionen laufend an? 


Regensburger Holzverwertungs- 
Gesellschaft m. b. H., — | 


| 
| 


er Papier- Fabrikant, Berlin — gestattet. : 
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Wochenschrift für die Papier-,Pappen-,Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. 
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Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel» : 

durch die Post bezogen für Deutschland : 
.25,—, einschließlich Ueberweisungsgebühr. Bei : 
direkter Zustellung: Inland, Deutsch - Oesterreich,: 
Ungarn und nach den von Deutschland abgetret. : 
Provinzen Polens M. 50,—, Ausland M. 80,— bezw. : 
i nach besonderen Sätzen in der Währung des betr. 

Landes. Einzelhefte M. 4,—, ältere M. 5. —. Ab-: 

bestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : 
‚erfolgen. Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte; 
i Postscheck- Konto Nr. 1140 


a Anzeigen: Der Raum von I mm Höhe 50 mm Breite 
ZA: 2.— M., 1 Seite 1300.— M., Seitenteile entsprechend, 
: bei Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellen- 


„„ e 


gesuche bei direkter Bestellung zum halben Preise. 

Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Bei- 

lagen je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 
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: Im Falle von 8 Gewalt, Krieg, ea er 
: Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe 
: oder in —4 Betrieben unserer Lieferanten haben 
: die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder 
: Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück, 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
: haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
: wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
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$ Alle Zuschriften an die Schriftleitung des »Papier- : 
$ Fabrikant. Berlin S42, Oranienstr. 140/42, erbeten.: 
> Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages : 
$ unter vollständiger Quellenangabe: — Zeitschrift: 
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Für unverlangte Manuskriptsendungen wird keinerlei ; . : Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei Zahlun ; 
r Gewähr geleistet 1 : verzug kommt der vereinbarte Rabatt in Fortfall: 
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Unsere Zeitschrift erscheint in dieser Woche in zwei Teilen im Gesamtumfange von rund 
500 SEITEN; Teil I (Nummer 28) als regelrechtes Wochenheft, und Teil II Nummer 23 A)als 


FEST- UND 
AUSLANDHEFT 


von dem weitere Exemplare, soweit der kleine Vorrat reicht, zum Preise von M. 50 für 
das Inland bew. M. 100 für das Ausland gegen Voreinsendung oder Nachnahme des Be- 
trages von unserer Geschäftsstelle bezogen werden können. Da das Fest- und Ausland- 
heft ein in sich abgeschlossener Band von bleibendem fachwissenschaftiichen Werte ist, 
so empfehlen wir den Herren Chefs dessen Anschaffung in mehreren Stücken zu Studien- 
zwecken für ihre technischen Angestellten in gehobener Steilung oder auch für ihre 
Fabrikbibliotheken. — Beim Bezuge mehrerer Stücke erfolgt die Zustellung portofrei. 
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Die Geschichte des Holzschleifereibaues. 
Von Reg.-Baumeister R. Lang. 
(Fortsetzung und Schluß aus dem Fest- und Auslandheft 1922). 


Die Befestigung der Steine auf der Welle 
wurde im Anfang durch zwei gußeiserne Rosetten 
vorgenommen, welche vermittelst durchgehender 
Schrauben auf den Stein aufgeklemmt wurden 
und mit Nute und Feder auf der Schleiferwelle 
saßen. Mit der Aufnahme der amerikanischen 
Schleiferkonstruktionen kam auch die amerika- 
nische Steinbefestigung mit Links- und Rechts- 
gewinde an Steinscheibe und Welle zur An- 
wendung. Dieses System ist heute allgemein ein- 
geführt, seine Nachteile, wie die schwere Lös- 
barkeit der Scheiben von der Welle nach er- 
fclgter Steinabnützung wurden erstmals im 
Jahre 1906 durch zweiteilige Gewindebüchsen 
in den Steinscheiben nach dem Voithschen D. R. 
G. M. Nr. 657 178 beseitigt, das Zerspringen der 
Steine wurde durch die Ausbildung der inneren 
Steinscheibenfläche als stumpfer Kegel in 
hohem Maße verhindert. 

Die Aufstellung der Großkraftschleifer mit 
7: und % m und später der Riesenschleifer mit 
I—12 m Schleifbreite hatte eine bedeutende 
Vereinfachung der Anlagen gebracht und auch 
die Bedienungskosten wesentlich ermäßigt. Man 
gab sich damit aber nicht zufrieden und suchte 
den Schleifereibetrieb auch von der Aufmerk- 
samkeit der Bedienungsmannschaft immer mehr 
unabhängig zu machen. Schon im Jahre 1902 
hatte Voith in Heidenheim mit einem Schleifer 
nach D. R. P. Nr. 138820, bei welchem ein 
Kasten einen Teil des Schleifsteines spiralförmig 
umgab und eine ununterbrochene Zufuhr des 
Holzes ermöglichte, Versuche angestellt, die aber 
kein ermutigendes Ergebnis hatten. Im Jahre 
1908 wurde der Gedanke wieder aufgenommen. 
der Schleifer erhielt jedoch eine wesentlich 
andere Form als der vorbeschriebene. Man ver- 
wendete von den normalen Schleifern ausgehend 
zwei wagrecht einander gegenüberstehende hohe 
und starke Pressen und baute über denselben 
Vorratsbehälter für das Holz auf. Beim Rück- 
wärtsgang der Pressenplatten füllten sich die 
Pressen selbsttätig aus den Behältern und may 
war dadurch von dem Einlegen des Holzes von 
Hand in die Pressen unabhängig geworden. Die 
Pressen wurden selbsttätig umgesteuert, die bei- 
den Behälter später zu einem einzigen vereinigt, 


der so groß war, daß er den Schleifholzbedarf 


für mehrere Stunden aufnehmen konnte. Auf 
diese Weise war der durch D. R. P. Nr. 222 577 
vom 21. Juli 1908 geschützte und unter dem 
Namen Magazinschleifer auf den Markt ge- 
brachte erste betriebsfähige Schleifer für selbst- 
tätige Füllung entstanden. Der erste Apparat 
ging 1910 ins Elsaß an die Firma Viktor Wei- 
bel, A-G., Kaysersberg, inzwischen sind über 
100 Ausführungen in Europa und 40 weitere in 
Amerika, wo während des Weltkrieges die ame- 


rikanischen Patente und Modelle usw. beschlag- 
nahmt und verkauft wurden, eingebaut worden. 
Der besonders für große Schleifereien mit gleich- 
bleibender Krait geeignete Apparat kann bis zu 
1400 PS belastet werden und in 24 Stunden bis 
zu 20 000 kg Holzschliff bester Qualität erzeugen. 
Als Bedienung genügt für 4—6 Apparate 1 Mann, 
für die Holzausführung in die Magazine werden 
besondere mechanische Lülivorrichtungen, wie 
sie in Abbildung Nr. 19 mit angegeben sind, ver- 
wendet, so daß zwei Arbeiter die vorgenannte 
Anzahl von Magazinschleifern bequem tagsüber 
mit Holz versorgen können und eine Auffüllung 
der Magazine während der Nachtschicht über- 
flüssig ist. 

Um die durch Holzklemmungen u. dergl. 
hervorgerufenen Ungleichheiten im Vorschub 
der einzelnen Pressen auszugleichen, wird der 


_Magazinschleifer in neuerer Zeit mit einem Vor- 


schubregler nach D. R. P. Nr. 350543 vom 
18. September 1919 ausgerüstet. Dieser zwischen 
Leistungsregler und Schleiferpressen eingebaute 
Apparat besteht aus einer Anzahl von Drossel- 
und Regelventilen. Letztere werden durch 
Kolben, die unter den Drücken der Leitungen 
nach den Schleiferpressen ‚stehen, gesteuert und 
bewirken, daß die Druckabfälle in den Leitungen 
und damit die in ihnen fließenden Wassermengen. 
unter sich gleich werden, was bei dichten 
Schleiferpressen gleichen. Vorschub bedeutet. 
Der Apparat trägt zur Erzeugung eines gleich- 
mäßigen Holzschliffes und zur gleichmäßigen 
Kraftaufnahme der Schleifer in hohem Maße bei 
und erfüllt seinen Zweck auch an gewöhnlichen 
Großkraftschleifern. Ä 

Die Magazinschleifer sind in letzter Zeit 
noch dadurch verbessert worden, daß eine An- 
zahl solcher Schleifer zusammen angetrieben und 
reguliert wird, wobei jeder derselben nur eine 
einzige hohe Presse mit darüber aufgebautem 
geraden Magazin erhält (D. R. P. Nr. 352 625 
vom 12. Dezember 1921). 

Auch der stetig arbeitende Schleifer, dessen 
erster Vertreter, wie eingangs erwähnt, bereits 
als Völterscher Versuchsschleifer das Licht der 
Welt erblickte und der später immer wieder ın 
den Köpfen der Erfinder auftauchte (D. R. P. 
Nr. 56 445, 239 727/28, 255270, 264445 u. a. 
mehr), geht zurzeit seiner Verwirklichung ent- 
gegen. Aufbauend auf den Voithschen Patenten 
213 879 vom Juli 1908 und 293 738 vom Februar 
1912, welche die Mitnahme der Holzstücke gegen 
den Stein am Umfang bzw. an den Stirnseiten 
schützen, ist in Heidenheim in allerletzter Zeit 
eine neue Schleifer-Konstruktion durchgeprüft 
worden, die geeignet erscheint, eine Umwälzung 
in der Holzschliffindustrie hervorzurufen, und 
der eine glänzende Zukunft bevorstehen dürfte. 
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Abb. 19. 


Wie die Abbildung 20 erkennen läßt, wird des Holzstapels stetig gegen den Stein. Nachdem 
das Schleifholz bei diesem System dem Stein kein Pressenwechsel vorhanden ist, sind die 
in einem breiten Vorratsbehälter zugeführt, dessen während des Betriebes auftretenden Kraft- 
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Abb. 20. 


Querwände durch Kniehebelketten gebildet sind, schwankungen sehr gering, die Regelung wird 
Diese Ketten fassen das Schleifgut am Umfang daher einfach und der erzeugte Stoff bei ge- 
und führen es unter gleichzeitiger Verdichtung ringstem Anfall von Splittern und Spänen sehr 
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gleichmäßig. Der Steinwechsel läßt sich bei 
diesem von Voith, Heidenheim, zum Patent an- 
gemeldeten Apparat ohne große Demontage be- 
quem und rasch durchführen. 


Bis weit in die 80er Jahre hinein erfolgte . 


der Antrieb der wagrechtachsigen Schleifer mit 
Riemen oder Seilen, was schon mit Rücksicht 
auf den dem natürlichen Stoffwassergefälle fol- 
genden Stockwerksaufbau der Schleifereien das 
gegebene war. Abbildung Nr. 21, welche das 
von der Firma Voith dem deutschen Museum in 
München gestiftete Modell einer Schleiferei für 
80—90 PS Kraftausnützung und 800—900 kg 
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Schon Völter spricht in seinen wiederholt ange- 


führten Mitteilungen von Dampfmaschinen, die 
allerdings dem Kraftbedarf der damaligen Klein- 
schleifereien entsprechend nur 50—100 PS zu 
leisten hatten. Die erste Großdampfschleiferei 
ließ aber zwei Jahrzehnte auf sich warten. Erst 
im Jahre 1893 unternahm die Firma .Kübler 
& Niethammer in Kriebethal, Sachsen, das für 
jene Jahre bedeutsame Wagnis, eine ste- 
hende Schiffsdampfmaschine vcn 1100 PS 
und 80 Umdrehungen pro Minute aufzu- 
stellen, die mit der Haupttransmission ge- 
auf 10 Voithsche 


kuppelt durch Riemen 


Abb. 21. 


e Holzschlifferzeugung pro Tag, den Stand der 
Holzschleifereitechnik in den 80er Jahren an- 
gebend, darstellt, zeigt, wie der Schleifer und 
die größere Kräfte in Anspruch nehmenden Ma- 
schinen von einer Haupttransmission aus durch 
Riemen angetrieben werden. Diese Transmission 
war, wenn die Schleiferei mit der Papierfabrik 
im Zusammenhang stand, meist diejenige der Pa- 
pierfabrik selbst. 
der Hauptdampfmaschine aus durch Seile oder 
Riemen oder, wenn Wasserkraft vorhanden war, 
saß das kleine konische Rad der senkrecht- 
achsigen Turbine auf ihr, während bei wagrecht- 
achsiger Turbine die Welle der letzteren mit 
der Haupttransmission gekuppelt wurde. 

Der aus den 70er Jahren stammende senk- 
rechtachsige Schleifer war aus dem Bedürfnis 
entstanden, die viel Kraft verzehrenden 
Zwischenantriebe auszuschalten. In Abbildung 
Nr. 22 ist ein solcher unmittelbar mit der senk- 
rechten Turbinenwelle gekuppelter Schleifer 
dargestellt, während die übrigen Maschinen der 
Schleiferei, die immer noch Stockwerksaufbau 
zeigt, durch Riemen angetrieben werden. 

Für selbständige Schleifereien sind frühzeitig 
Dampfmaschinen zum Antrieb verwendet worden. 


Sie erhielt ihren Antrieb von’ 


trieb. Die Dampf- 


Halbmeter-Querschleifer 


maschine läuft heute nach 29 Jahren noch ein- 


wandfrei, ein Beweis für die Hochwertigkeit des 
deutschen Materials und der Werkstattarbeit in 
jenen Tagen; die alten Fünfpresser sind vor 
einigen Jahren durch Großkraftschleifer ersetzt 
worden. 

Die Amerikaner hatten schon frühzeitig mit 
der unübersichtlichen und wenig wirtschaft- 
lichen Aufstellung der Schleifereimaschinen in 
verschiedenen Stockwerken gebrochen und 
waren im Anfang der Wer Jahre dazu übergegan- 
gen, die gesamte Schleifereiapparatur auf einem 
einzigen Boden unterzubringen. Dadurch er- 
gaben sich neben einer bedeutenden Verein- 
fachung und Verbilligung der Gebäude viel ein- 
fachere Transmissionen und geringere Ueber- 
tragungsverluste, In Deutschland brach sich diese 
Erkenntnis erst 10 Jahre später Bahn. Im Jahr 
1900 errichtete Voith bei der Papierfabrik 
Schweizer in Frohnleiten, Steiermark, die erste 
Parterreschleiferei mit sechs fünfpressigen Quer- 
schleifern, auf deren Wellenverlängerungen senk- 
rechtachsige Turbinen mit konischen Rädern un- 
mittelbar trieben. Bald darauf, als die wagrecht- 
achsigen Wasserturbinen allgemeinere Verbrei- 
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tung fanden, wurden die Wellen der letzteren 
mit den Schleiferwellen selbst gekuppelt. Ab- 
bildung Nr. 23 gibt eine solche Anordnung wie- 
der. Die erste Parterreschleiferei mit Großkraft- 


schleifern kam im August 1902 bei der Papier- 


fabrik am Baum in Miesbach, Bayern, in Be- 
trieb; Voith hatte bei dieser Anlage zwei Schacht- 
turbinen mit liegender Welle, von denen jede 
224 PS leistete, erstmals mit je einem drei- 
pressigen hydraulischen Großkraftschleifer von 
15 m Schleifbreite gekuppelt. Ein Beweis für 
die großen Vorteile dieser alle unnötigen Trans- 
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missionen vermeidenden einfachen und übersicht- 
lichen Parterreanordnung ist der niedrige Kraft- 
bedarf der Gesamtaniage, der in Miesbach nur 
5,6 Tagespferde für 100 kg lufttrockenen Stoff 
gegen 8—10 PS bei den alten Schleifereien be- 
trug. Abbildung Nr. 24, das Gegenstück zu dem 
vorerwähnten Modell einer Stockwerksschleiferei, 
stellt eine zeitgemäße Großkraftschleiferei mit 
einem Meterschleifer für 800—900 PS Kraftaus- 
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Abb. 23. 


in 24 Stunden dar und zeigt auch im Vergleich 
mit Abb. 2 die Entwicklung, welche die Holz- 
schleiferei im Laufe der Jahre genommen hat, 


eat Google 
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Abb. 24. 


Mit dem Siegeslauf, den die elektrische 
Kraftübertragung nahm, wurden die Konstruk- 
teure vor die Aufgabe gestellt, einen betriebs- 
sicheren elektrischen Antrieb auch für die Groß- 
kraftschleifereien zu schaffen. Diese Aufgabe 
wurde erstmals im Jahre 1904 gelöst. Im Ok- 
tober/November dieses Jahres kamen in der 
Schleiferei der Papierfabrik Pirola bei Mai- 
land die ersten drei mit je zwei hydraulischen 
Großkraftschleifern von % m Schleifbreite ge- 
kuppelten Elektromotore von 600 PS zur Auf- 
stellung, denen ein Jahr darauf zwei 1250pferdige 


— 


vorzüglichen Holzschliffqualität, welche die 
Meterschleifer erzeugen, trug die unmittelbare 
Verarbeitung des noch warmen Holzschliffes zur 
Erreichung der hohen Geschwindigkeiten der 
Papiermaschinen bei der Druckpapiererzeugung 
wesentlich bei und war mitbestimmend für die 
wirtschaftlichen Vorteile der durch Dampf in der 
Papierfabrik selbst zum Holzschleifen erzeugten 
Kraft. Abbildung Nr. 25 zeigt einen typischen 
Antrieb von Großkraftschleifern durch Elektro- 
motore, wie sie, zusammen mit dem erstmals im 
Jahre 1910 für die Schleiferei der Papierfabrik 


Abb. 25. 


Elektromotoren für die Papierfabrik Reisholz 
folgten. Diese trieben je zwei dreipressige Meter- 
schleifer mit 250 Umdrehungen pro Minute an. 
In dieser Papierfabrik wurde gleichzeitig auch 
die Schleiferei im gleichen Gebäude mit der 
Holländeranlage untergebracht, der Holzschliff 
erstmals zur unmittelbaren Weiterverwendung 
nur auf Holländerdichte eingedickt und in noch 
warmem Zustande auf der Papiermaschine ver- 
arbeitet, Diese Anordnung ist seither in Druck- 
papierfabriken mit eigener Schleiferei die all- 
gemein übliche geworden. Zusammen mit der 


Sebnitz in Sachsen von Voith in Anwendung 
gebrachten elektrischen Schleiferregulator heute 
in vielen Anlagen einwandfrei arbeiten. 

In seltenen Fällen, bei denen die ungünstige 
geographische Lage der Fabrik besonders hohe 
Kohlenpreise bedingte, wurden zum Antrieb der 
Schleifer Explosionsmaschinen, welche das 
Brennmaterial ungefähr doppelt so gut wie die 
Dampfmaschinen ausnützen, verwendet. So kam 
Mitte 1902 bei der Papierfabrik Forchheim der 


Firma M. Ellern, Fürth, eine von der M. A. N., 


Nürnberg gebaute Großgasmaschine von 1200 PS 
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für Generatorgas aus Braunkohlenbriketts in Be- 
trieb, die zusammen mit einem direkt gekuppelten 
Elektromotor von 600 PS auf drei Voithsche 
Meterschleifer mit Seilen trieb und recht günstige 
Kraftkosten ergab. Infolge der Knappheit an 
Kohlen werden in neuerer Zeit vereinzelt auch 
Dieselmotoren, besonders als Reservemaschinen. 
zum Antrieb von Schleifern benützt, es darf 
aber nicht vergessen werden, daß die Explosions- 
motoren bei Ueberlastung leicht stehen bleiben 
und in kurzen Zeitabschnitten einer gründlichen 
Reinigung bedürfen; auch sind ihre Instandhal- 
tungskosten immer noch wesentlich höhere als 
bei den Dampfmotoren. 

Um die nicht unbedeutenden elektrischen 
Uebertragungsverluste zu vermeiden, ging man 
1910 dazu über, die Schleifer unter Zwischen- 
schaltung hochwertiger Rädervorgelege mit 
Sonderverzahnung, wie sie im Schiffsbau seit 
einer Reihe von Jahren mit großem Erfolg an- 
gewendet werden, anzutreiben. Es war dadurch 
die Möglichkeit geschaffen, langsamlaufende 
Dampfmaschinen mit bester Dampfausnützung 
bei Uebertragungsverlusten von nur 2—3 Proz. 
zum Antrieb normaler Schleifer zu verwenden. 
Bei der Papierfabrik Vogel in I.unzenau läuft 
seit 1910 eine solche Dampfschleiferei mit bestem 
Erfolg, die 1200pferdige Dampfmaschine treibt 
dabei mit 90 Umdrehungen über ein Rädervor- 
gelege auf zwei Voithsche Magazinschleifer. Ab- 
bildung Nr. 26 gibt die Anordnung eines der- 


artigen Dampfmaschinen-Schleiferantriebes sche- . 


Abb. 26. 


matisch wieder. Von der Maschinenfabrik 
Amme, Giesecke & Konnegen, Braun- 
schweig, wurde im Jahre 1911 die unmittelbare 
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Kupplung der Dampfmaschine mit dem Schleifer 
dadurch ermöglicht, daß der Steindurchmesser 
auf 2500 mm vergrößert wurde. Ein solcher 
Schleifer mit sechs Pressen kann bei 120 Um- 
drehungen der Dampfmaschine die gleiche Kraft 
aufnehmen wie ein Schleifer mit einem Stein von 
gewöhnlicher Größe und doppelter Umdrehungs- 
zahl. Allerdings verlangt der 2500er Stein eine 
für die hohe Leistung verhältnismäßig rasch- 
laufende Dampfmaschine, ein sehr hohes 
Schleifergebäude mit schwerem Laufkran für den 
Steinwechsel, auch kann wegen der Unmöglich- 
keit, Natursteine von.solch großen Abmessungen 
zu beschaffen, nur mit Kunststeinen gearbeitet 
werden. | 


Noch einen Schritt weiter ging man in den 
allerletzten Jahren, indem man die wirtschaft- 
liche Ueberlegenheit der Dampfturbine über die 
Dampfmaschine bei großen Leistungen aus- 
nutzte und den Schleifer unter Einschaltung der 
bereits genannten hochwertigen Rädervorgelege, 
die in diesem Falle vom Schnellen ins Langsame 
zu übersetzen haben, durch Dampfturbinen- 
antrieb. Eine Schleiferei dieses Systems kam 
erstmals im Jahre 1921 bei der Papierfabrik 
Sebnitz in Sachsen in Betrieb. Es treibt dort 
eine 3000pferdige Dampfturbine der A.E.G., Ber- 
lin, mit einer Räderübersetzung von 1:12 auf zwei 
Voithsche Magazinschleifer gleicher Größe wie 
diejenigen der Abb. 25 und 26, die aber hier 
mit 1200 PS belastet sind. Letztere Zahl beweist, 
daß man zur Erzeugung feinsten Holzschliffes mit 
dem spezifischen Schleifdruck immer weiter ge- 
gangen ist. Weitere gleichartige Antriebe, wie 
sie Abbildung 27 zeigt, sind inzwischen auch 
an anderer Stelle in Gang gekommen und haben 
die erwarteten wirtschaftlichen Vorteile voll er- 


füllt. 


Zum Schlusse noch einige statistische Be- 
trachtungen: 


Deutschland besaß im Jahre 1852 zwei, 1856 
fünf, 1862 vierzehn, 1865 siebenundzwanzig, 1870 
sechzig Schleifereien. 1877/78 war die Zahl der 
Schleifereibetriebe bereits auf 242, 1880 auf 276, 
1886 auf 462, 1890 auf 534, 1893 auf 556, 1898 auf 
etwa 600, 1908 auf 714 mit 2063 Schleifapparat-:n 
angewachsen. 


Völter spricht in seinen Mitteilungen vom 
7 November 1879 von 247 Schleifern seines 
Systems in ganz 5 die zusammen 50 000 
Tonnen Schliff im Jahr erzeugen. 78 Stück davon 
waren in Deutschland eingebaut. Die Leistung 
sämtlicher in Europa arbeitender Schleifappa- 
rate schätzt Völter auf 150000 Tonnen trocken- 
gedachten Schliff. 


Nimmt man an, daß die 242 Schleifereien 
der Jahre 1877/78 durchschnittlich mit einer 
Leistung von 60 PS arbeiteten und ein Jahres- 
pferd etwa 2750 kg Holzschliff erzeugte, so 
kommt man auf eine Jahresleistung von ungefähr 
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40 000 Tonnen Holzschliff, d. s. etwa 26½ Proz. 
der Gesamterzeugung in Europa. 

Dr. A. Rudel, Dresden, gibt für das Jahr 1833 
die Zahl der Schleifereien mit 450, diejenige der 
Schleifapparate mit 999 und die Jahreserzeugung 


+ 
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Vorhanden waren im Jahre 1916 518 Be- 
triebe mit 1446 Schleifern, die durchschnittlich 
192 000 PS, höchstens 316 000 PS ausnützten. Die 
Schleifer waren 1916 demnach im Gesamtdurch- 
schnitt mit 132 PS bis 218 PS belastet, die Be- 


Abb. 27. 


n, it 80 000 Tonnen Schliff an, letztere hatte sich 
demnach im Zeitraum von 4 Jahren ungefähr ver- 
doppelt. Die durchschnittliche Belastung einzs 


Schleifers samt Zubehör bestimmt sich mit den 


Dr. Rudelschen Zahlen zu 29 PS, diejenige einer 
Schleiferei zu 65 PS. 

1898 errechnet Kirchner an Hand der 
Güntter:-Staibschen Adreßbücher bereits 600 
Schleifereien mit 2000 Schleifern, 120000 PS 


‚Kraftausnützung und einer Jahreserzeugung von. 


350000 Tonnen, während Krawany für 1897 
292060 Tonnen angibt. Die durchschnittliche 
Belastung der Schleifer war auf 60 PS, diejenige 
der Schleifereien auf 200 PS gewachsen, mit 
cinem Jahrespferd wurden etwa 2920 kg Holz- 
schliff erzeugt. 

1908 gibt Kirchner eine Kraftausnützung 
von 180 000 PS und eine Jahreserzeugung von 
72C060 Tonnen, Krawany eine solche von 
679500 Tonnen Holzschliff an. Beide Angaben 
erscheinen mit Rücksicht darauf, daß die Erzeu- 
gung 1910 nach der Holzstoffstalistik des Vereins 
deutscher Holzstoff-Fabrikanten nur 560 000 
Tonnen betrug, zu hoch gegriffen zu sein und näher 
bei 550 000 Tonnen zu liegen, was immer noch eine 
Holzschiifferzeugung von 3050 kg pro Jahrespferd 
bedeuten würde. Zuverlässige Zahlen für die 
Jahre 1912 bis 1916 gibt die Statistik des Ver- 
eins deutscher Holzstoff-Fabrikanten vom No- 
vember 1920. Nach dieser betrug die Holzschliff- 
erzeugung 1912 rund 675 745 Tonnen, 1913 rund 
673 868 Tonnen, 1914 rund 587 122 Tonnen, 1915 
rund 515 230 Tonnen, 1916 rund 554 237 Tonnen. 
1920 wird die Erzeugung auf 395 890 Tonnen, 
1921 auf 442456 Tonnen auf Basis 80/100 
geschätzt, in den Jahren 1917 bis 1919 dürfte sie 
jedenfalls nicht über diesen Ziffern gelegen haben. 


triebe für 370 PS bzw. 610 PS ausgebaut; ein 
Jahrespferd erzeugte etwa 2900 kg Holzschliff. 
Durch Wasserkraft betrieben waren: 
1059 Schleifer mit durchschnittlich 99 659 
bis 161550 PS, d. s. 95—150 PS pw 
Schleifer. 
Durch Dampfkraft: 
211 Schleifer mit durchschnittlich 65 490 bis 
110 300 PS, d. s. 310—525 PS pro Schleifer. 
Durch sonstige Betriebskräfte: | 
176 Schleifer mit durchschnittlich "26 780 
bis 43950 PS, d. s. 155—250 PS pro 
Schleifer. | 
Ein Drittel der gesamten Schleifkraft wurde 
demnach durch Dampfkraft aufgebracht, auen 
zeigen die Einzelleistungszahlen, daß die Dampf- 
betriebe durchweg Großkraftschleifer verwenden. 
Von 25 PS in den 50er Jahren war die Belastung 
der Dampfschleifer im Jahre 1916 auf über 500 


PS, d. i. das 20fache, gestiegen, während 
heute Einzelbelastungen bis zu 1200 PS. 
d. i. das 48fache der ersten Völterschleifer, 


keine Seltenheit mehr sind. In Abbildung 28 
sind die vorstehenden Zahlen graphisch zusam- 
mengestellt und es gibt insbesondere die Linie 
der Einzelleistungen der Schleifapparate ein 
gutes Bild von der Entwicklung der letzteren, 
diejenige der Jahreserzeugungen ein solches von 
der Entwicklung der Holzschliffindustrie über- 
haupt. | 

In ähnlicher Weise wie in Deutschland ist 
die Entwicklung in den Ländern der ehemaligen 
österreichisch-ungarischen Monarchie vor sich 
gegangen. Dort gab es im Jahre 1878 103 Holz- 
schleifereien mit 251 Schleifern. Für 1888 nennt 
Krawany 272 Holzschleifereien mit 615 Schleifern, 
für 1897 errechnet Kirchner 183 Holzschleifereien 
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Die Entwicklung der Holzschliffindustrie in den Jahren 4870-4324. 
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Abb. 28. 


mit 691 Schleifern, welch letztere zusammen, 
125 000 Tonnen Holzschliff, d. s. pro Anlage 683 
Tonnen und pro Schleifer 181 Tonnen ent- 
sprechend einer Belastung von etwa 60 PS, er- 
geben. Für das Jahr 1908 rechnet Krawany mit 
289 Schleifereien, 788 Schleifapparaten und einer 
Jahreserzeugung von 232 260 Tonnen, was eine 
Durchschnittsbeiastung der Schleifer von etwa 
100 PS bedeutet. 

Von den nordischen Ländern weisen nach 
Brusewitz Nordisk Pappers Kalender 1921 
Schweden und Norwegen, ersteres mit 81 Schlsei- 
fereien, 340 Schleifern, 130000 PS Kraftaus- 
nützung und einer Erzeugung von 424 600 Tonnen, 
letzteres mit 64 Schleifereien, 329 Schleifern, 
139000 PS Kraftausnützung 444800 Tonnen 
Erzeugung im Jahre 1920, nahezu die 
gleichen Leistungen auf. Die Schleifereien 
waren in Schweden im Durchschnitt für 1500 PS 
ausgebaut, die Schleifapparate mit 383 PS be- 
lastet, ein Jahrespferd erzeugte durchschnittlich 
3260 kg Holzschliff. In Norwegen betrug der 
Durchschnittswert für die Schleifereien 2175 PS, 
für die Schleifer 423 PS, ein Jahrespferd erzeugte 
3200 kg Holzschliff. 


In Finnland wurden erzeugt: 


1606 132480 Tonnen Holzschliff und Holzpappe 
1908 145 450 5 P 8 „ 
1910 181 750 m ji " " 
1012 205 200 i o „ „ 


1913 219200 Tonnen Holzschliff und Holzpappe 
1914 206 900 8 er y T 
1915 214 500 3 er 5 1 
1916 239 000 93 2 7 ñ 
1917 160 300 7 " 1 " 
1918 109 700 = Ar 5 T 


Brusewitz Nordisk Pappers Kalender von 
1921 gibt 45 Schleifereien mit 284 Schleifern, ca.. 
88 000 PS Kraftausnützung und einė Jahreserzeu- 
gung von etwa 268000 Tonnen, an. Der Durch- 
schnittswert für die Schleifereien stellt sich in 
diesem Lande auf 1950 PS, für die Schleifer auf 
310 PS, ein Jahrespferd erzeugt etwa 3050 kg 


Holzschliff. Die Verhältnisse hinsichtlich der 
Größe der Schleifereien und der Belastung 
der Schleifer liegen also in allen drei 


Ländern ganz ähnlich und sind wesentlich ver- 
schieden von denen in Deutschland und. Oester- 
reich-Ungarn, wo die Schleifereien im Durch- 
schnitt viel kleiner und die Schleifer wesentlich 
niedriger belastet sind. 


In Amerika gab es nach dem Ground 
Wood Pulp Bull. 343 von 1916 und dem 
Paper Trade Journal New York in den Jahren 


1867 1 Schleiferei mit 2 Völterschleifern, 


1870 8 Schleifereien mit einer geschätzten 
Erzeugung von 10 800 Tonnen pro Jahr, 
1872 betrug die Erzeugung 1800 Tonnen, 
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1780 50 Schleifereien mit einer geschätzten 
Erzeugung von 142 000 Tonnen pro 


Jahr, 

18% 82 Schleifereien mit eine: geschätzten 
Erzeugung von 493000 Tonnen pro 
Jahr, 


1900 168 Schleifereien mit einer geschätzten 
Erzeugung vun 58/040 Tonnen pro 
Jahr, 

1909 betrug die Erzeugung 1 179 266 Tonnen. 


Die Botschaft des Präsidenten Taft vom 
17. Mai 1911 an den Seuat über die Pulp and 


Land Jahr Pchleifereien 


Schweden 

Norwegen 

Finnland 
Nordamerika 


Durchschnittliche 
‚Kraftausnutzung in PS 


Während die Zahl der Schleifer in Amerika 
mit den 1916 in Deutschland in Betrieb befind- 
lichen nahezu übereinstimmt, ist ihre Belastung 
etwa die 3fache, die Schleifereien selbst sind 
8—9mal so groß wie die deutschen Betriebe, ein 
anschaulicher Beweis für das gigantische Aus- 
maß der amerikanischen Naturkräfte. Die er- 
rechneten Werte sind nachstehend für die haupt- 
sächlichsten Länder in tabellarischer Form 
zusammengestellt, für Canada, das im letzten 
Jahrzehnt einen außerordentlich raschen Auf- 
schwung seiner Holzschliffindustrie erlebt hat, 
waren Angaben leider nicht erhältlich. 


Durchschnittliche 


5 in Tonnen 


ins- pro 
gesamt Schleiferei Schleifer gesamt Schleiferei Seller F PS 
62 28 80000 -177 80 2.75 
200 ` 60 350000 585 175 2,92 
370 132 554237 1070 380 2,90 
235 62 125000 685 180 2.90 
276 101 232 200 800 294 290 
1500 383 424 600 4900 1250 3,26 
2175 423 444 800 7000 1360 3,20 
1950 310 268 000 5960 945 3.05 
1400 = 810000! 4400 — 13,20 
2970 385 1820000 9500 1225 320 | 


News-Prii i Paper Industry enthält für das Jahr 
1910 die iolgende Angabe: 

„192 Schleifereien mit 1485 Schleifern er- 
geben ein: Erzeugung von 2008680 Tonnen 
(1 820 000 deutsche Tonnen) lufttrockenen Holz- 
schliff“. 

Diese Zahl liegt aber im Vergleich zu der 
Erzeugung der spateren Jahre sehr hoch. 

Die Erzeugung der letzten 5 Jahre wird in 
Nr. 8 des Paper Trade Journal vom 23. Februar 
1922 wesentlich niedriger angegeben, und zwar 
für 
1917 mit 1 447 068 tons = 1 320 000 deutsche Tonn. 


1918 „ 1 303 403 „ = 1 180 000 „ i 
1919 „ 1449799 „ 1320000 0 
1920 „ 1 578 300 „ 1 435 0000 „ i 
1921 „ 1268012 „ = 1 150 000 „ a 


d. i. ungefähr da; 2% fache der deutschen Jahres- 
erzeugung von 1916 und das Doppelte unserer 
Erzeugung vor dem Kriege. Die Durchschnitts- 
belastung der Schleifer liegt ähnlich wie bei den- 
jenigen der nordischen Länder, die Schleifereien 
selbst sind aber ıun die Hälfte größter. 


m ——e—̃ nn — — 


diesbesäglichen (iedankenaustausch gern zur Verfügung. 


Die Jahreserzeugung an Holzschliff in Ame- 
rika ist in die graphische Tabelle mit auf- 
genommen, sie zeigt den ungemein raschen Ent- 
wicklungsgang, den die Holzschleiferei-Industrie 
jenseits des Wassers genommen hat. Wenn man 
die Größe der Länder mit in Betracht zieht, kann 
sich aber die deutsche Holzstofferzeugung. sehr 
wohl neben der amerikanischen sehen lassen, 
besonders, wenn man bedenkt, daß sowohl der 
Anstoß zum Uebergang auf die Riesenschleifer 
mit 1 m Schleifbreite wie auch die Anwendung 
und Vervollkommnung der selbsttätigen Holz- 
zufuhr von Deutschland ausgegangen ist und 
heute in unserem Lande viel allgemeinere und 
ausgedehntere Verwendung gefunden hat als im 
Lande der unbegrenzten Möglichkeiten. Eine 
Statistik über die in den letzten 10 Jahren in 
Deutschland errichteten Schleifereianlagen, ins- 
besondere der an die Papierfabriken angeglie- 
derten Dampfschleifereien, würde ohne weiteres 
den Beweis erbringen, daß Deutschland hinsicht- 


lich der Größe der Schleifereien den amerika- 


nischen Zahlen sehr nahe kommt, letztere aber 
in der Einzelbelastung der Schleifapparate weit 
überholt hat. 


AN UNSERE LESER! . 2 m mer, gallen aus der Praxis 


in unserer Zeitschrift zur Diskussion gestelt werden. Wir stellen unsere Zeiischrift zu einem 


DIE SCHRIFTLEITUNG 


V. 


* . oo 


Heft 23, 1922 DER PAPIER-FABRIK ANT ö 76 


Elektrischer Einzelantrieb für die Papiermaschine. 


Von F. G. Warburton. Harland Engineering Comp., Ltd. 


Vortrag, gehalten bei der Jahresversammlung der technischen Soktion der 
Canadian Pulp and Paper Association in Montreal am 19. und 20. Januar 1021. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 22). 


Beschreibung des Harland-Verriegelungs-Systems. 


Ich wurde ersucht, das Harland-Verriegelungs- 
system in Verbindung mit einer neuen „Lauren- 
tide-Maschine“ zu beschreiben, und ich danke 
hiermit der Leitung der Laurentide Company. 
Grand’Mere, für deren Erlaubnis hierzu. 

In einer kurzen Abhandlung ist es unmöglich. 
den ganzen Gegenstand des sektionsweisen Motor- 
ıntriebs von Papiermaschinen zu behandeln. Ich 
muß mich damit bescheiden, die Hauptgesichtspunkte 
des Harlaad-Verriegelungssystems zu berühren. 

Jeder Maschinenabschnitt — Sektion — hat einen 
eigenen Motor. Der Antrieb kann durch irgendein 
Zahnradgetriebe erfolgen oder der Motor kann direkt 
mit der Sektion gekuppelt sein. Bei langsam laufen- 
den Maschinen ist zweifellos ein Schneckengetriebe 
oder dgl. das beste. Für schnellaufende Maschinen 
ist die drekte Kupplung. hauptsächglich der Raum- 
frage wegen. die beste: bezüglich des Wirkungs- 
grades ist michts zu bevorzugen. Der langsanı 
aufende Motor hat etwa denselben Wirkungsgrad 
wie der schnellaufende Motor mit einem Getriebe. 
Fine Kombination beider benutzte T.aurentide. 


wie Abb. s zeigt. 


— 


Die Motoren und die Verriegelungsregulatoren 
befinden sch im Maschinensaal, sind völlig einge- 
schlossen, besitzen verstärkte Ventilation und stehen 
sämtlich am Fußboden. Diese Anordnung bietet der 
Anlage nicht nur Schutz am Naßende, sondern auch 
gegen die Hitze bei den Trocknern, und da gereinigte 
[Luft benutzt wird, bleiben die Motoren rein. Eine 
hübsche Anordnung ist manchmal im Falle möglich. 
wenn eine neue Fabrik einen Anbau für die ganze 
elektrische Ausstattung bekommt um diese rein und 
trocken zu halten und der es erlaubt, die Treibwellen 
durch die Mauern des Anbaues in den Maschinensaal 


zu legen. Die Motoren der Laurentide sind 


Nebenschluß- oder Kompoundmotoren mit gemein- 


samen Sammelschienen mit besonders erregten 
Feldern. 

Die Stromquelle kann die übliche Gleichstrom- 
duelle sein, sofern eine Fabrik eine solche Kraft- 
quelle besitzt. Ein besonderer Gleichstrom- 
Generator kann installiert werden, oder es kann 
auch ein Motor- Generators atz in Frage 
kommen. 

Ein besonderer Motor-Generatorsatz 
oder ein Generator kann für jede Papiermaschine be- 
nutzt werden oder es ist auch ein einziger Motor- 
Generatorsatz mit Spezial-Zusatzmaschine für jede 
Papiermaschine zulässig. 

Wo alle Papiermaschinen langsam laufen sollen. 
werden zweckmäßig alle Motoren mit gemeinsamen 
Verteilungsschienen versehen und die gesamte Ge- 
schwindigkeitsänderung kann vermittelt werden 
durch gemeinsamen Nebenschlußregula tor für alle 
Motoren. Der Verriegelungsregulator wirkt auf jeden 
Motor besonders. 


Eine schwache Hauptwelle liegt entlang der 
Papiermaschine. Sie muß irgendwo passend gelagert 
sein: über dem Fußboden, auf, in oder unter dem- 
selben. 


Ein Besucher des Maschinensaales von Grand’ 
Mere wird Schwierigkeiten haben, diese Welle zu 
finden. Bei jeder Sektion der Papiermaschine wird ein 
kurzes Wellenstück von dieser Hauptwelle durch 
Kegelräder getrieben. Jeder Motor treibt durch 
Riemen und Kegel ein zweites Wellenstück, welche 
beide einzeln in die beiden Seiten eines Differential- 
getriebes münden, so daß das eine Wellenstück die 
Geschwindigkeit der Hauptwelle, das andere die- 
jenige des Motors der betreffenden Sektion besitzt. 


An dieser Stelle möchte ich etwas wiederholen. 
Die einzige Möglichkeit, Kraft mittels Riemen zu 
übertragen, besteht nur dann, wenn eine Diffe- 
renz zwischen T und t besteht. Ist dies nicht der 
Fall. d. h. sind die Spannungen in den Trumen gleich, 
dann kann keine Kraft übermittelt werden. Besteht 
aber dieser Spannungsunterschied, so wird bei 
Kraftübertragung die Schlüpfung zwischen vollem 
Drehmoment und Leerlauf sich. um etwa 3 Proz. 
variieren. Ist T gleich t. so ist die Schlüpfung Null. 
Dies gilt natürlich auch für den Riemen des Ver- 
riegelungsregulators. Es handelt sich hierbei nicht 
um beliebige Treibkräfte, sondern nur um jene Kraft. 


die erforderlich ist, um eine etwa ein Fuß lange und 


in Kugellagern laufende kleine Welle zu treiben, und 
der Drehmoment hierfür ist für alle praktischen 
Zwecke konstant. Der Riemen kann jedes Dreh- 
moment für diese winzige Leistung tausendfach über- 
mitteln, daher ist T gleich t; Schlüpfung ist gleich 
Null, uni so ist das vom Motor getriebene Wellen- 
stück ein getreuer und vollkommener Anzeiger der 
\otorgeschwindigkeit zu allen Zeiten. 

Jedes Differentialgetriebe umfaßt drei Bewegun- 
gen, deren eine der genaue Wiederschein der Diffe- 
renz der beiden anderen ist. Im Falle eines Motor- 
wagens ist das dritte Glied eine dritte Welle und 
das Gehäuse steht stil. Im Falle unseres Ge- 
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schwindigkeitsregters ist das dritte Glied, das die 
Differenz der beiden anzeigt, das Gehäuse selbst. 

Kehren wir zur Beschreibung zurück. Die 
Hauptwelle A (vgl. Abb. 6) liegt entlang der ganzen 
Maschinenlänge und hat bei jeder Sektion ein Kegel- 
radgetriebe B für eine Welle C. Nun wird es klar, 
daß alle diese Wellen C mit der Geschwindigkeit 
der Hauptwelle laufen müssen, sofern alle Getriebe B 
auch gleich sind. 


Abb. 6. 


Jede Welle C mündet in das Gehäuse D eines 
lrifferentialgetriebes jener Art, wie es bei jedem 
Motorwagen eingebaut ist. Eine zweite Welle E 
mündet von der anderen Seite in das Gehäuse und ist 
vom Metor l° der betreffenden Sektion angetrieben. 
Das Gehäuse wird von den beiden Wellen C und E 
getragen und kann sich frei bewegen, um jeden 
Unterschied in der Winkelgeschwindigkeit der beilen 
Wellen C und E. anzuzeigen. 

Solange der Motor mit derselben Umdrehungs- 
zahl wie die Hauptwelle läuft, machen beide Wellen 
C und E gleiche Umdrehungen in der Zeiteinheit 
(angenommen, daß der Riemen I. über gleichgroße 
Kegelscheiben durchmesser läuft). Und wenn der 
Motor in der Zeiteinheit dieselbe Winkelanzahl in 
Graden durchläuft wie die Hauptwelle, dann wird 
die Welle E dieselbe Winkelanzahl in Graden durch- 
laufen wie die Welle C, und somit wird für das 
Gehäuse kein Anlaß sein, sich zu bewegen. 
Solange sich beide Wellen C und E mit derselben 
Winkelgeschwindigkeit drehen, kann sich das Ge- 
häuse nicht bewegen. Wir schen daher, daß 
das Gehäuse ein vollkommener und genauer An- 
zeiger der Geschwindigkeitsdifferen: zwischen 
den Wellen C und E ist, gleichgültig, ob diese 
Differenz in Umdrehungen oder nur in Graden 
gemessen werden kann, ohne Rücksicht auf die Zeit. 
Gerät nun in irgendeinem Zeitraum die Welle F aus 
dem Gleichlauf um einen Grad, wird sich das Ge- 
häuse um einen halben Grad bewegen. 

Mit dem Differentialgetriebe wird je ein Neben- 
schlußregulator G kombiniert, und hält diese Kombi- 
nation den relativen Synchronismus jedes Motors 
mit der Mauptwelle allezeit aufrecht. Die Wirkung 
eines Nebenschlußregulators ist so allgemein bekannt, 
daB ich sie hier nicht zu erörtern brauche. 


Der Arm des Nebenschlußregulators ist am 
Gehäuse des Difſentialgetriebes D befestigt 
und jede Umdrehung des Gehäuses dreht den 
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Arm einmal völlig herum, oder in anderen Wor- 
ten, man gelangt von der Minimalgeschwindigkeit des 
Motors zur Maximalgeschwindigkeit. Diese Kon- 
trolle der Geschwindigkeitsänderung. die bei einer 
Umdrehung des Armes den Motor von der kleinsten 
Geschwindigkeit aufs doppelte derselben bringen 
kann, ist außerordentlich wirksam. Während des 
Betriebes ist das Differentialgehäuse beinahe in 
Ruhe, weil, wie es ja der Fall sein muß, die heiden 
Wellen C und E genau gleich schnell umlauſen 
und was auch angestrebt war. 


Erklärung und Beantwortung. 


Da möglicherweise das Wesen dieser Synchroni— 
sierung schwer verstanden werden könnte, scheint es 
mir zweckmäßig zu sein, wenn ich anführe, was je- 
mand diesbezüglich geschrieben hat und wenn ich 
hier darauf antworte: 

„Es sind verschiedene Arten des sektionsweisen 
Antriebes am Markte, welche eine bestimmte Form 
eines Geschwindigkeitsreglers besitzen, der nicht 
eher wirken kann, nachdem erst eine Geschwindig- 
keitsänderung tatsächlich eingetreten ist, d. h. irgend 
etwas muß erst geschehen, ehe es korrigiert werden 
kann, und daher kann das Papier reißen ehe der 
Regler wirkt.“ l 

Besehen wir uns nun die Sache gemeinsam; 
sehen wir zu, ob wir die Schwierigkeit finden können, 
die sich diesem Ingenieur entgegenstellt. Wir wollen 
schen, ob wir zeigen können, daß er ohne Ursache 
konsterniert ist. 

Wir haben gesehen, daß ein einziger Treib- 
riemen im Abschnitt — Sektion — bei einem nur 
20 Proz. betragendem Belastungsunterschied einen 
Wechsel im Zug von 100—200 Proz. äußern kann; 
manchmal reißt das Papier, manchmal nicht. Sehen 
wir nun was der Geschwindigkeitsregler tut. Die 
Motorgeschwindigkeit wird durch Nebenschluß- 
rheostaten geregelt, die durch das empfindliche 
Differentialgetriebe bewegt werden. welches jede 
Neigung irgendeines Motors aus dem Gleichlauf zu 
kommen, auf den Regler äußert, und zwar nicht erst 
durch ganze Umdrehungen, sondern schon durch 
wenige Grade. von denen 360 auf eine Umdrehung 
gehen! Die beiden in das Differentialgetriebe mün— 
denden Wellen C und T sollen dieselbe Tourenzahl 
pro Sekunde. Minute oder Tag machen. Die eine 
läuft genau wie die Tlauptwelle. die andere genau 
wie der Motor, der überwacht werden soll. Hat die 
Hauptwelle während des ununterbrochenen Laufs 
der Papiermaschinen auf einer Zyklometerskala eine 
Million Umdrehungen angezeigt. wird die ihr zu— 
gehörige Welle C eine Million Umdrehungen ge 
macht haben. Die Skalen registrieren nur ganze 
Umdrehungen. Wie kann es anders sein, denn, wenn 
das Differentialgehäuse eine Drehung macht, wird 
der Motor in diesem Zeitraum seine Geschwindigkeit 
verdoppeln, und bei jeder Umdrehung des Differen- 
tialgehäuses wird die Umdrehungszahl des Motors 
sich um 100 Proz. ändern. Sicher könnte kein Papier 
unter solchen wilden Verhältnissen erzeugt werden! 
Nein, jener Regulatorarm ist sicher im Raume fest- 
gehalten, und die beiden \Vellenstücke, die in das 
Diffenrentialgehäuse münden, laufen genau gleich 
schnell, d. h. synchron. und so sind auch die Motoren 
gezwungen, synchron zu Jaufen, sowohl gegenseitig 
als auch mit der Hauptwelle. Wir wollen sehen, warum 
dies der Fall ist. An den Nebenschlußregulatoren sind 
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verhältnismäßig nur wenig Kontakte. Gäbe es eine 
Million Kontakte, wäre es unmöglich, an irgend- 
einem Kontakt den vorgenannten Synchronismus zu 
erreichen. Der Arm schwankt ruhig einige wenige 
Grade zwischen zwei benachbarten Kontakten und 
der Regulator äußert seine Wirkung dadurch, daB er 
elektrische Auswahl zwischen zwei Kontakten trifit, 
um genauen Synchronismus zu erzielen. 


Läuft die Hauptwelle genau mit 500 Touren, und 
soll der Motor mit 500 Touren laufen. und steht der 
Riemen genau in der Mitte der Kegelscheiben, so 
wird die Getriebewelle I. so lange mit 500 Touren 
laufen wie der Motor. liegt die Bürste des Neben- 
schlußregulators an einem Kontakt. der, sagen wir, 
dem Motor eine Geschwindigkeit von 525 Touren 
geben würde, so wäre dies eine zu hohe Geschwindig- 
keit, und somit bewegt sich die durch das Gehäuse 
beeinflußte Bürste einige tausendstel Zoll von diesem 
Kontakt fort, (Abb. 7). Die neue Stellung sagt in 


550 RPM  zımuy 100 


525 REVS - 500 REVS 
„475 REVS - 450 REVS 


Abb. 7. 


der Tat zum Motor: Du sollst mit 475 Touren laufen. 
Dies veranlaßt sofort die Bürste, um einige Tausend- 
stel zurückzuweichen, sie steht wieder auf 525 und 
kehrt aberınals auf 475 zurück. Im Betriebe ist es 
sehr schwer, dieses Spiel mit bloßem Auge festzu— 
stellen, denn die Bewegung ist sehr klein, aber die 
‚elektrische Wirkung ist die, daß der Motor allzeit 
mit den gewünschten 500 Touren läuft. 


Es ıst klar, daß der Motor nicht einige Sekunden 
ınit 475 und sodann einige Sekunden mit 525 Touren 
läuft, denn wenn dies der Fall wäre, würde das Ge- 
häuse bei Geschwindigkeitsunterschieden in der einen 
oder anderen Richtung sich drehen und wir haben 
gesehen, daß es praktisch’ still steht. Die. elektrische 
Wirkung gibt dem Motor eine Feldstärke, welche 
genau 500 Touren entspricht, also keinerlei Ge- 
schwindigkeitsschwankungen auftreten läßt. 


Betrachten wir jetzt die Verhältnisse beim Be- 
lastungswechsel. Nehmen wir, wie beim Riemen, 
eine 20 proz. Belastungszunahme an. Wir haben ge- 
sehen, daß eine solche Aenderung eine Geschwindig- 
keitsänderung von ı Proz. oder eine Zugänderung 
von 100—200 Proz. zur Folge hat. 


Die Umdrehungszahl eines normalen Motors 
würde sich um etwas zwischen ı und 6 Proz. ändern 
mit einer Belastungszunahme von 20 Proz.. oder mit 
anderen Worten, der Motor ist sechsmal empfiind- 
licher als ein Riemen unter normalen Verhältnissen. 
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Nehmen wir eine 5proz. Geschwindigkeitsände- 
rung an und betrachten wir die Arbeit der Ge- 
schwindigkeitsregler dabei. Sa 

Wir haben gesehen, daß der Nebenschlußrezu: 
lator langsam zwischen zwei Kontakten schwankt 
und eine Alinutengeschwindigkeit von 500 Touren 
gibt. Nun versucht der Motor mit einer um 5 Proz. 
geringeren Geschwindigkeit oder mit anderen 
Worten, mit 475 Touren zu laufen. 

Unter den früheren Bedingungen hatten wir zwei 
Kontakte am Ncebenschlußregulator, welche bei dieser 
Belastung tieschwindigkeiten von 475 bzw... 525 
Touren vermittelten. Unter den neuen Belastungs- 
bedingungen werden diese Kontakte jene sein, die 
450 bzw. 500 Touren übermitteln, und so haben wir 
theoretisch eine Bedingung, unter welcher der 
Bürstenarm des Regulators bei der Geschwindig— 
keitsänderung ruhig am Kontakt der früheren Ge- 
schwindigkeit verharren wird. = 

In der Praxis existiert aber so ein Gleich- 
gewichtszustand nicht, denn der Bürstenarm liegt 
einen Bruchteil der Zeiteinheit am alten 475-Touren- 
Kontakt, welcher jetzt ein 450-Touren-Kontakt ist, 


und während des Hauptteils der Zeiteinheit am 
500-Touren-Kontakt, oder er wird zwischen 


dem nächst höheren und dem 300-Touren-Kontakt 
schwanken und dort bleiben, bis sich die Bedingungen 
abermals ändern. 


Die Wirkung aın Motor ist dieselbe wie an einem 
synchronen Motor, der mit anderen parallel arbeitet: 
er hat sich einige Grade aus der Phase verschoben 
und ist dann mit anderen so verharrt, aber die Perio- 
dizität der Drehung ist genau dieselbe wie zuvor, 
während und nach der Berichtigung. Gleichstrom- 
motorę verhalten sich genau wie Synchronmotore 
bei irgendeiner Zugeinstellung, aber ein beliebiger 
Zug kann durch Verschiebung des Riemens auf den 
Kegelscheiben erzielt werden (H, Abb. 6). 


Untersuchen wir nun, wie eine Zugänderung zu- 
stande kommt. Wir wünschen, wie zuerst ausgeführt, 
daß der Motor mit 501 statt 500 Touren läuft. Wir 
rücken also den Riemen auf den Kegelscheiben so zu- 
recht, daß die vom Motor getriebene Welle um eine 
Tour pro Minute langsamer läuft, und der Bürsten- 
arm wird dabei versuchen aut eine Stellung zu kom- 
men, die einer Verringerung um eine halbe 
Tour entspricht. Dies würde ihn aber auf den Kon: 
takt mit der 525- Touren-Stellung bringen. welche zu 
schnell ist. Und was in der Tat nun eriolgt, ist, daß 
der Arm etwas länger am 525-Touren-Kontakt und 
etwas kürzer am 475-Touren-Kontakt ruht. Die 
Geschwindigkeit der vom Motor getriebenen Welle 
bleibt dieselbe, aber der Motor läuft um ı 
schneller als zuvor. Der Motor läuft 
501 Touren, wohingegen er zuvor 
Touren lief. Das bloße Auge kann. am Regu- 
lator gar nichts wahrnehmen. aber ein Touren- 
zähler wird zeigen, Maß der Motor ‘fs Prozent 
schneller als zuvor läuft, der Motor wird nunmehr 
solange mit 501 Touren weiter laufen als die Riemen- 
stellung unverändert ‘bleibt und die e mit 
500 Touren läuft. 


Proz. 
also mit 
mit 500 


Wird die Geschwindigkeit dei Rant selle um 
10 Proz. geändert, was durch Tourenänderung des 
sie treibenden Motors bewirkt wird, 80 wird jeder 
Motor seine Geschwindigkeit um 10 Proz. ändern und 
das proportionale Geschwindigkeitsverhältnis aller 
Motoren wird derselbe bleiben, das es vorher war, 
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und die Züge werden konstant bleiben, obgleich die 
Geschwindigkeit der Papiermaschine im ganzen um 
10 Proz geändert worden ist. 

Als auf Nr. 8 einer Laurentide- e 
die Papierbahn das erste Mal die vierte Presse pas- 
sierte, wobei die Maschine mit etwa 600 Fuß pro 
Minute lief, erscholl der Befehl in dem Kontroll- 
raum: „1000 Fuß.“ Die Geschwindigkeit stieg rapid, 
die Zugverhältnisse blieben unberührt und das Bahn- 
stück zwischen den Pressen zeigte keine Aenderung 
in der Dichte und alles ging glatt weiter, bis die 
Sortierer aus einer mir unbekannten Ursache — ich 
bin kein Papiermacher — überliefen. Die Ge- 
schwindigkeit hatte inzwischen 950 Fuß pro Minute 
erreicht. Seitdem ist die Maschine mit 600 bis 700 
Fuß pro Minute gelaufen. 

Man wird vielleicht einwenden, daß ein solcher 
Grad von Vollkommenheit, wie oben beschrieben, 
nicht nötig ist. Wir haben gesehen, wie 
schwerfällig der mechanische Antrieb einer 
Papiermaschine sich bei der Untersuchung erwies, 
und was sagt Ihnen nun eine solche Genauig- 
keit der Geschwindigkeitsregelung? Sie sagt: 
Dollars und Cents! Sie sagt: seltener anhal- 
ten, weniger Bruch, die Möglichkeit Papier zu er- 
zeugen, das schärferen Bedingungen entspricht, die 
‚Möglichkeit mit höherer Geschwindigkeit zu arbei- 
ten, besseres Papier aus geringerem Stoff, gleich- 
mäßigeres Papier und eine ausgeglichenere Qualität 
in jeder Beziehung. 

Ich rate allen denen, die die Arbeitsbedingungen 
genau zu untersuchen pflegen, Papierstoffproben, bei 
verschiedenem Zug in den einzelnen Sektionen, der 
Maschine zu entnehmen und mikroskopisch zu unter- 
suchen. Sie werden wissen, daß der Zug konstant 
sein wind und werden sehen, bei welchem Zuge sich 
die besten Resultate ergeben. 

Bei alten Maschinen werden Sie mit der Ge- 
schwindigkeit Zoll für Zoll hinaufgehen können, und 
werden lediglich durch die mechanische Eigenart 
der Maschine selbst begrenzt. 

Eines Tages sagte ein alter Fachmann zu mir: 
„Ja, ich möchte gerne einen Geschwindigkeitsregler 
bei meiner Maschine zwischen den Trocknern und 
dem Kalander haben, weil dort die Bahn zumeist 
reißt!‘ Indessen ist es hier wie im menschlichen 
Körper, daß sich Störungen nicht gerade immer dort 
zeigen wo der Grund dazu gelegt wurde. Der An- 
laß zu dem erwähnten Reißen könnte leicht zwischen 
der Gautsche und der ersten Presse liegen, ein un- 
zulässiger Zug hat sich dort eingeschlichen und seine 
Folgen zeigen sich am Kalander! . 


Einige weitere interessante Fälle. 


Ich bin meiner Unterlassungssünden wohl be- 
wußt, denn ich bin zur Ansicht gekommen, daß man, 
um den Gegenstand: des Sektionsantriebs erschöpfend 
zu behandeln, nicht mit einer Abhandlung auskommt, 
sondern ein Buch schreiben muß. Es gibt eine 
Menge interessanter Fälle, die ich nicht erwähnte, 
die Sie zu. beachten und zu besprechen wünschen, 
und wenn ich Ihre Zeit nicht schon zu sehr in An- 
spruch genommen habe, möchte ich einige Gedanken 
vorbringen, welche eine anregende Besprechung zeiti- 
gen könnten. 

Ein wohlbekannter Ingenieur erzählte mir vor 
kurzem, daß schneliaufende Papiermaschinen sich 
nicht ökonomisch erwiesen, denn die zum Betriebe 
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derselben erforderlichen Kräfte müssen im Verhält- 
nis zum (Juadrat der Geschwindigkeit stehen. 

Es ist Tatsache, daß beinahe 1000 PS gebraucht 
werden, um mechanisch angetriebene Papier- 
maschinen, die mit 1000 Fuß pro Minute laufen, an- 
zutreiben. Aber die neue Mammut-Lauren- 
tide- Maschine mit dem Harland elektrischen An- 
trieb erfordert nur 1,26 PS pro Zoll Breite bei 600 Fuß 
pro Minute Geschwindigkeit. Die Breite dieser 
Maschine ist 166 engl. Zoll. 

Aus Daten, die von einer mit nur einem Motor 
getriebenen Maschine gesammelt wurden, geht her- 
vor, daß der Betrag an PS einer mit 600 Fuß pro 
Minute laufenden mechanisch getriebenen neuen 
Maschine sich auf etwa 1,97 PS pro Zoll Breite 
beläuft. 

Die Mammut- Maschine braucht tatsächlich 
weniger Kraft pro Zoll Breite als die gewöhnliche 
kleine Maschine. Ziehen wir das Maschinengewicht in 
Rechnung, so finden wir, dag mechanisch getriebene 
Maschinen dreimal mehr Kraft pro Zoll Breite 
brauchen als die Laurentide- Maschine. 

Der Kraftkostenirage wurde durch eine Vereini- 
gung guter Arbeiten und Anlagen mit sektionsweisem 
Antrieb die Spitze abgebrochen. Diese beiden Fak- 
toren sind miteinander vereinigt und können nicht 
getrennt werden, so daß wir nicht imstande sind, 
genau anzugeben, wieviel auf den einen und wieviel 
auf den anderen zu rechnen ist. 

Ein anderer interessanter Umstand, welcher Be- 
achtung bei Aufstellung neuer schnellaufender Ma- 
schinen erfordert, ist die enorme Drehkraft, welche 
das Anlassen der Trockner erfordert. Bei einer 
Laurentide-Maschine betrug die erforder- 
liche Drehkraft 1000 PS beim Anlassen: die 
laufende Belastung bei 700 Fuß war nur 40 PS, d. h. 
die Anlaßbelastung ist nicht weniger als vierzehnmal 
größer als die laufende bei 1000 Fuß. Diese Anlaß- 
drehkrait ausgerechnet ergibt für den Anlaß einen 
Reibungskoeffizient wie er allgemein für trocken« 
Metallflächen aufeinander benutzt wird. Augen- 
scheinlich hilft beim Anlassen kein Oel, denn alles 
Oel ist durch Druck und Temperatur beiseite ge 
drängt. Indessen kann eine Oel-Graphitmischung 
beim Anlassen helfen. 

Kleinere Maschinen weisen rechnerisch keinen 
so großen Anlaßwiderstand im Vergleich zum Kraft- 
bedarf der laufenden Maschine. 

Ein anderer interessanter Umstand war der, daß 
die langsam laufenden Trockner 550 H. P. er- 
forderten, was anscheinend zeigt, daß das Oel erst 
bei zweckentsprechender Geschwindigkeit in die 
L.ager gelangte. 

Würde ich diesen Verte in England statt in 


Kanada halten, brauchte ich kaum zu sagen, daß 


eine meiner ersten Pflichten wäre, zuerst über Dampi- 
maschinen zu sprechen, aber hier ist man in der 
Lage, Motoren als zur Verfügung stehend zu erach- 
ten. Hier ist man von der Natur so gestellt, daß man 
Elektrizität als ein Mittel zur Dampferzeugung an- 
sprechen kann. 

Reibungskupplungen und die damit verbundenen 
Störungen sind durch den sektionsweisen Antrieb 
beseitigt. Ich möchte wissen, welche Art von 
Reibungskupplung die Trockner einer Lauren- 
tide-Maschine in Gang bringen könnten. 

Ich glaube, wir können zeigen, daß Arbeitsunter- 
brechungen seltener vorkommen werden. Feuer- und 
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Lebensgefahr sind sicher geringer. Es ist leicht, 
durch Knopfsteuerung die Trockner und die PreB- 
walzen anzuheben, wenn die Filze gewaschen wer- 
den sollen. 

Senkrechte Riemen sind ausgeschlossen. 

Die Reinlichkeit ist die größtmöglichste. 

Bei Verquetschungen am Kalander ist es mög- 
lich, mittels Druckknopis den Kalander rückwärts 
laufen zu lassen, statt der Anwendung gewaltsam 
wirkender Hilfsmittel zum Drehen der Walzen, wie 
z. B. Hebebäume. 

Höchstwahrscheinlich kann auch an Sulfit ge- 
spart werden, und können so die laufenden Kosten 
herabgedrückt werden. 

Zum Schlusse möchte ich noch bemerken, daß 
der sektionsweise Antrieb gleich gut für Buch- 
papier- wie Zeitungspapier-, Gewebepapier- und 
Kraft-Papier-Maschinen anwendbar ist, und daß die 
Nachfrage nach diesem Antriebe nicht von schnell- 
laufenden Maschinen ausging, denn diese trat schon 
Jahre vorher in Erscheinung, ehe man an solche 
dachte, sicherlich früher als man von ihnen sprach. 
— W. — 


Selbstentzündung von Stroh. 


Wir erhalten folgende Zuschrift: In dem Artikel 
„Die Strohstoff gewinnung, insbeson- 


dere für Strohpappen“ von Ing. F. Hoyer 
in Heft Nr. 20 des „Papier-Fabrikanten“, ist die 
Rede davon, daß feucht gepreßtes Stroh durch 


Wärmeentwicklung sich entzünden kann. Wir waren 
bisher der Ansicht, daß sich Stroh von selbst über- 
haupt nicht entzündet. Es wäre tür die strohver- 
arbeitende Industrie von großem Interesse, wenn Sie 
diese Frage durch den „Papier-Fabrikanten‘ klären 
würden. 

Hımmelmann & Co. 
Fröndenberg a. d. Ruhr. 


Auch wir sind der Ansicht, daß teuchtes, ge- 
preßtes Stroh sich von selbst entzünden kann, was 
ung auch aus landwirtschaftlichen Kreisen bestätigt 
wurde, wo derartige Selbstenzündungen auch schon 
vorgekommen sind. 

Wir stellen jedoch unsere Zeitschrift zur 
weiteren Aussprache gern zur Verfügung. 


Die Schriftleitung. 


— — mn — nn 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Die Sulfitspritfabrikation in Finnland. (Pappers- 
Trävaru- och Industritidskrift för Finland“, Nr. 20, 
1921, S. 326.) 


Die schon längere Zeit geführten Unterhand- 


lungen zwischen der finnländischen Regierung und 
den Zellstoffabriken, die Sulfitspritfabriken ein- 
gerichtet haben, schienen bis jetzt zu keinem Resul- 
tat führen zu wollen. In letzter Zeit haben: jedoch 
die Gesellschaften, die auf Veranlassung den Regie- 
rung Sulfitspritfabriken errichtet haben, erklärt, daß 
sie als Ersatz für die Errichtung von Sulfitsprit- 
fabriken den in den Etat von 1921 eingesetzten Be- 
trag von 4850000 Fmk. anerkennen, unter der Vor- 
aussetzung, daß sämtliche Fabrikgebäude und Ma- 
schinen Eigentum der betreffenden Gesellschaften 
bleiben und daß der Betrag sofort ausbezahlt wird. 
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Um die schwer lösbare Frage aus der Welt zu 
schaffen, haben die Gesellschaften beschlossen, ge- 
meinsam die Differenz zu tragım, die dadurch ent- 
steht, daß der Schaden der Gesellschaften nicht 
vollständig gedeckt wind. 

Der finnländische Staatsrat hat hierauf be- 
schlossen, daB den betreffenien Gesellschaften der 
Betrag von 4850000 Fmk. als gemeinsame Ver- 
gütung sofort ausbezahlt wird, er knüpfte‘ hieran 
aber folgende Bedingungen: 

1. aß die Maschinen, Masch:zenteile und 
Zisternen, die für die Sulfitspiitfabriken an- 
geschafft und in das Verzeichnis úber die Er- 
satzansprüche aufgenommen worden sind, nach 
Auszahlung des Schadenersatzanspruches in 
das Eigentum des Staates übergehen, während 
die Gesellschaften für einen möglicherweise 
ungültigen Betrag der Kaufsumme o.ler andere 
Ausgaben verantwortlich sind; 

2. daß die Gesellschaften sich verpflichten, ohne 
Miete und andere Ausgaben das auf diese 
Weise an den Staat übergehende E:gentum . 
sorgfältig im gegenwärtigen und in Jen nächsten 
Jahren in Verwahr zu nehmen; 

3. daB die Gesellschaften dem Staat das Recht 
einräumen, im Verlaufe des jetzigen und der 
kommenden Jahre die Fabrikgebände zu den 
Preisen zu übernehmen, zu welchen sie zu be- 
halten die Gesellschaften sich friiher bereit- 
erklärt hatten; sowie 

4. daB die Gesellschaften in dieser Sache nach 
den oben angeführten Bedingungen von allen 
weiteren Ansprüchen an: den Staat :.bsehen. 
Wie ersichtlich ist, gehen die beiden Vorschläge 

in so verschiedenen Richtungen, daß es schwer sein 
wird, einen: Vergleich zu finden. Unterhundlungen 
hierüber sind aber fortfahrend im Gange. -Fr.- 


B. G. Worth: Ungewöhnliche Korrodierung von 
Kesselrohren durch Kohlendioxyd. Trans. Amer. 
Electrochem. Soz. 1921. S. 329-335.) 

Verfasser stellte fest, daß die erhebliche Korro- 
sion der Kesselrohre bei Verwendung von natür- 
lichen, durch das Normal- Kalk - Soda - Veriahren 
weichgemachten Wassers auf der Bildung von Fisen- 
bicarbonat (FeH; [CO. ]:) beruht. Letzteres zersetzt 
sich beim Erhitzen des Wassers in Ferrihydruxyd 
und Kohlendioxyd. Führt man das Wasser zunärhst 
durch einen Vorerhitzer und entfernt das Kohlen- 
dioxyd daraus vor Eintritt in den Kessel, so tiitt 
eine Korrosion praktisch nicht mehr in. — K. — 


Dr. A. Klein: Hochdruckpreßwalzen und das 
Trocknen von Zellstoff. („Wochenblatt für 
Papierfabrikation“, Nr. 14, vom 8. April 1922.) 
Der Autor berichtet über Prüfungsergebnisse 
von Hochdruckpressen für Zellstoff, die wegen des 
diesen von den Papierfabriken entgegengebrachten 
Mißtrauens von G. K. Bergmann, E. Alm- 
berg und K. E. Ekholm im Auftrage finnischer 
Zellstoffabriken ermittelt wunden. Nach Vergleichs- 
messungen von H. Alfthan in Mänttä werden 
durch Hochdruckpressen (bis 55 Proz. abs. trocken) 
rund 40 Proz. des _Trockendampfverbrauchs ‚gespart. 
Bergmann. und Genossen weisen vor allem 
darauf hin, daß eine Entwässerungsmaschine durch 
Einbau einer Hochdruckpresse eine von 36 auf 


780 


48 Tonnen gesteigerte Tagrsleistung ergab. Ferner 
wurde ermittelt, daB fest gepreßter Zellstoff infolge 
verringerten Saugvermögens langsamer durchbleicht, 
während der Chlorverbrauch für ungepreßte und mit 
50 Tonnen Zapfendruck höchstgepreßte Masse ziem- 
lich gleichbleibt. Letztere konnte im Holländer 
nicht mehr gleichmäßig durchgebleicht werden, doch 
gelang dies bei Zapiendrücken vé 10 bis 40 Tonnen. 


Zellstoff aus Hochdruckpressen fällt beim 
l’ärben etwas dunkler aus. Die Faserfestigkeit 


leidet durch die Hlochdruckpressung nicht. 
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Die chemische Untersuchung der Zellstoffe auf 
Asche, Harz- und Fettgehalt, Kupferzahl und Chlor- 
verbrauch zeigte schon bei gewöhnlicher Pressung 
so bedeutende Unterschiede, daß daraus nichts ge- 


ſolgert werden kann. Da der Autor mit diesen 
"ragen noch beschäftigt ist, kann keine ab- 
schließende Aeußerung darüber zurzeit erfolgen. 


Jedenfalls kann aus Zahlenangaben von Berg- 
mann für Kunstseiden-Zellstoff entnommen wer- 
den, daß die Gleichmäßigkeit des Stoffes nur eine 
scheinbare ist. ee M'. — 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Beseitigung von Abgasen che- 
mischer Prozesse, insbesondere der Abgabe 
der Zellstoffabriken durch Verbrennung. 
D. R. P. 353832. Klasse 55b. Gruppe 3. 

Zusatz zum Patent 304999. - 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim- 
Waldhof. 

Nach Patent 304 999 werden zur Beseitigung von 
Kbgasen chemischer Prozesse, insbeson lere der Ab- 
gase der Zellstoffabriken, die Abgase mit oder an 
Stelle der Primärluft in Generatoren oder ähnlich 
wirkende Anlagen geleitet und dort verbrannt. 

Es wurde nun gefunden, daß Jerselbe Zweck 
sich auch erreichen läßt, wenn. nur ein Teil der Ab- 
gase einem Generator als Primärluft zugeführt, der 
andere Teil dagegen als Sekumdärluft zur Verbren- 
nung des erzeugten Generatorgases benutzt wird. 
Hierdurch wird gegenüber dem Verfahren des Haupt- 
patents eine erhebliche Erspanis an Brennstoff er- 
zielt. Arbeitet man z. B. so, daß etwa die halbe 
Luftmenge als Primärluft, die andere Hälfte als 
Sekundärluft benutzt wird, so wird zur Unschädlich- 
machung einer bestimmten Luftmenge auch nur etwa 
die halbe Brennstoffmenge wie bei dem durch. das 
Hauptpatent geschützten Verfahren benötigt. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur ZBe— 
seitigung von Abgasen chemischer Prozesse, ins- 
besondere der Abgase der Zellstoffabriken, durch 
Verbrennung nach Patent 304 999, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß nur ein Teil der Abgase mit oder im 
Stelle der Primärluft in Generatoren oder ähnlich 
wirkende Anlagen geleitet und dort verbrannt, der 
andere Teil dagegen als Sekundärluft zur Verbren— 
nung des erzeugten (ieneratorgases benutzt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Holzstoff. 


D. R. P. 353 105. Klasse 55c. Gruppe 1. 
Leopold Enge in Niederschreiberhau, 
Schlesien. 

Man kann weißen und sehr hellen Holzschliff 
aus vorgedämpiten, gegebenenfalls auch aus rohem 
ITolz herstellen, wenn man das Schleitholz unmittel- 
bar nach dem Dämpfen oder Kochen im Kocher 
selbst mit Bleichmitteln behandelt, indem man es 
beispielsweise mit Bleichflüssigkeiten völlig durch- 
tränkt und nachher verschleift. 

Eine vollkommene Durchtränkung mit diesen 
Flüssigkeiten erzielt man beispielsweise, wenn das 


Behandlungsgefäß längere Zeit luftleer gemacht 
und dann eine wässerige Lösung eines Bleichmittels 
unter Druck eingepumpt wird. Eine sehr wirt- 
schaftliche Arbeitsweise besteht darın, daß mit einer 
Bleichflüssigkeit fast völlig gesättigte, angewärmte 
luft eingepreßt wird. Auch unmittelbar gasförmige 
Bleishmittel sind anwendbar. 

Haben wässerige Lösungen von sauren schwef— 
ligsauren Salzen, beispielsweise Natriumbisulfit. 
welches sehr geeignet ist, als Bindemittel gedient, 30 
muß das behandelte Holz zur Auswirkung der Be- 
handlung mehrere Tage liegengelassen werden, ehe 
es zerfasert wird. Dabei werden auch die Inkrusten 
aufgeweicht, so daß namentlich beim Heißschleiien. 
auch bei gebleichtenr rohen Holze ein sehr zäber 
laserstoff erzeugt werden kann. Das Holz kann 
auch in vorzerkleinertem Zustande nach dem neuen 
Verfahren gebleicht und nachher auf jede andere Art 
weiter zerfasert werden. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Holzstoff, dadurch gekennzeichnet, dab 
das Holz vor dem Schleifen unmittelbar nach dem 
Kochen , Dämpfen o. dgl. im Kocher selbst oder un- 
gekocht in einem geschlossenen Gefäß mit Bleich- 
mitteln behandelt wird, 


` 


— 


Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung 
von Tertil- und sonstigen Fasern für die 
Papier- und Kartonfabrikation. 


D. R. P. 353001. Klasse sse. Gruppe 11. 
Adolphe Courrier in Paris. 


Die Stofimasse wird von erheblicher Dichtig- 
keit (30 bis 40 Proz.) bei hohem Druck in sich ver- 
rieben, derart, daB die Zerfaserung des Materials 
im wesentlichen durch Einwirkung der zu zer- 
ſasernden Teile aufeinander erfolgt. Zu diesen 
Zweck wird eine Maschine benutzt, die mit zwei 
hintereinandergeschalteten, parallel oder einander 
entgegengesetzt gerichtet angeordneten, in der Laui- 
richtung der Stofimasse sich verengenden kegeli- 
zen Rohren A versehen ist. Im Innern sind diese 
Rohre mit Schraubenilügeln B ausgestattet, die zur 
lörderung der Masse durch die Rohre A und zum 


Durcharbeiten der Masse dienen. Durch die 
Schraubenflügel wird zugleich ein Druck der lasern 
gegeneinander erzeugt. Zwischenflügel C dienen 


dazu, die Masse durchzurühren. 
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Bei einer derartigen Zeriaserung durch Ein- 
wirkung der Fasern aufeinander wird ein Zerreißen 


der Fasern vermieden. infolgedessen erhält das 
Papier bei gleicher Zusammensetzung trotz 
größerer Weichheit eine größere Festigkeit. Der- 


artig hergestellte Papiere eignen sich besonders als 
Packpapier und zur Isolation elektrischer l.eitungen. 

Die neue Maschine kann bei der Verarbeitung 
aller bei der Papier- und Kartonfabrikation be- 
nutzten Fasern zur Anwendung gelangen. 


Verfahren 


Patent- Ansprüche: 1. 
Aufbereitung von Textil- und sonstigen Fasern für 
die Papier- und Kartonfabrikation, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Stoffmasse bei einer Dichtigkeit von 
30 bis 40 Proz. bei hohem Druck in sich verrieben 


zur 


wird, derart, daB die Zerfaserung des Materials 
im wesentlichen durch Einwirkung der zu zer- 
fasernden Teile aufeinander erfolgt. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch ı, gekennzeichnet durch 
zwei hintereinandergeschaltete, parallel und hin- 
sichtlich des Neigungswinkels zur Achse einander 
entgegengesetzt angeordnete kegelige Rohre (A). 
die im Innern eine Welle mit Schraubenflügeln (B) 
zur Förderung der Masse durch die Rohre (A) 
und Zwischenflügel (C) zum Durcharbeiten der 
Masse besitzen. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die tettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Anmeldungen. 


55b, 3. Sch. 52497. Dr. Car! G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Entfernung von Harz, 
Fett, Wachs u. dgl. aus Pflanzenstoffen. insbeson- 
dere aus Holz und Holzzellstoffen. 22. 1. 18. 

55b, 3. Sch. 53250. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Entfernung von Harz, 
Fett, Wachs u. dgl. aus Pflanzenstoffen, insbeson- 


R. H. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. 


dere aus Holz und, Holzzellstoffen; Zus. z. Anm. 
Sch. 52 497. 13. 6. 18. 

550, 2. C. 28 700. Chemische Fabrik Griesheim- 
Elektron, Frankfurt a. M. Verfahren zur Leimung 
von Papier. 21. 1. 20. 


ssd, 18. T. 24211. Walter Knowles Trotman, 


Roseneath, Wood Green, Engl.; Vertr.: Albert 
I:lliot, Pat.-Anw., Berlin SW 48. Siebzylinder, ins- 
besondere für Rundsiebpapiermaschinen. 9. 7. 20. 


Großbritannien 27. 7. 14. 

55d, 20. A. 33894. Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: 
Preßwalze 


mit Oberflächenkanälen zum Auspressen von Holz- 


stoff, Zellstoff u. del. 6. 8. 20. Schweden 16. 8. 10. 
Erteilung. 
55e, 5. 356800. Fa. Georg Spieß, Leipzig- 
Reudnitz. Querschneider mit Scherenschnitt für 
Papier, Pappe u. dgl. in Bahnenform. 3. 4. 21. 
S. 56 070. 
Löschungen. 
55d: 322 063. 
Eintragungen. 


ssd. 816971. Rudolf Engler, Neustadt a. d. Orla. 
ntriebs vorrichtung für Papiersiebstreckmaschinen. 
6.6. 19. E. 24 976. 

ssf. 816084. 
witz, Dölitzer Str. 3. 
nagen mit einfarbiger oder 
artiger Oberfläche. 23. 3. 22. 


Arthur Manger, l.eipzig-Conne- 
Pappen, Kartons und Karton- 
melhrfarbiger relief- 
M. 73 603. 


Auslandspatente. 
Gautschwalze. 


Britisches Patent 172 378. 
R. Marx, London. 

Es handelt sich um die Herstellung einer ver- 
hältnismäbig leichten Oberwalze für Gautschpressen. 
die einen möglichst großen Durchmesser haben. Zu 
diesem Zweck wird ein Zylinder aus Granit, Porphyr 
oder einem anderen ähnlichen Stein ausgehöhlt. In 
die Höhlung stellt man eine, die Höhlungswände 
nicht berührende, metallene Achse, die zwecks Ge- 
wichtsersparnis hohl ist. Sie ist an der Oberfläche 
ballig geformt, damit die Ausgießmasse, z. B. 
Zement o. dgl., eine sichere Verbindung zwischen 
Mantel und Achse vermitteln kann. — W. 


WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Auszug aus demVerwaltungsbericht derPapiermacher Berufsgenossenschaft für das Jahr 1921, 


Die Zahl der im Jahre 1921 angezeigten, der 
erstmals entschädigten und der tödlich verlaufenen 
Unfälle ergibt sich aus nachstehender Uebersicht. 
Die Zahlen des Vorjahres sind zum Vergleich mit 


| Erstmalig entschädigte 


„ 5 
/ood.Versich.! Zahl 


o cod. Versich. | 
11921 1920 1921 1920 || 1921 


8,31 | 6,67 l e 68 


Tod. sfälle 


Hiernach sind die angezeigten Unfälle sowohl 
der Zahl nach, wie auch im Verhältnis zu den Ver- 
sicherten gestiegen. Die erstmals entschädigten Un- 
fälle weisen der Zahl nach eine geringe Steigerung 
auf, während sie im Verhältnis zu den Versicherten 
etwas zurückgegangen sind. Die Zahl der Todes- 
fälle hat sich weiter stark verringert. 

Unachtsamkeit, l.eichtsinn und Nichtbeachtung 
der Unfallverhütungsvorschriften haben leider im 
Berichtsjahr wieder zu zahlreichen Unfällen geführt, 
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die leicht hätten vermieden werden können. Zahl- 
reiche Unfälle sind wiederum beim Geradeziehen von 
Filzen, beim Durchführen der Papierbahn und bei 
ähnlichen Hantierungen an der Papiermaschine und 
an den Walzeneinläufen entstanden. Auch bei dem 
Versuch. hängen gebliebenes Papier noch schnell 
unter dem Messer durchzuziehen, ohne vorherige Ab- 
stellung der Maschine. hat bei Querschneidern wie— 
der eine ganze Reihe von Unfällen verursacht. 

Die Unfallanzeigen gehen im allgemeinen frist- 
zeitig ein. Sie werden fortlaufend auf Betriebs- 
mängel geprüft; etwaige Verhütungs maßnahmen wer- 
den alsbald veranlaßt, auch wird auf diese Weise 
Material für eine spätere Revision der UUnfallver— 
hütungsvorschriften gewonnen. 

Von den tödlichen oder sonst bemerkenswerten 
Unfällen seien folgende erwähnt. 

Durch Einsturz eines Cellulosestapels wurde ein 
mit dem Rollwagen gerade vorüberfahrender Arbeiter 
erschlagen. 

Ein Arbeiter wurde beim Sandwerfen durch eine 
einstürzende Kieswand verschüttet. 

Beim Beseitigen des Ausschusses an einer 
Papiermaschine geriet cin Arbeiter zwischen die 
Trockentfilzleitwalzen und wurde erdrückt. 

Ein anderer Arbeiter wurde von der Trans- 
mission am Arbeitskittel erfaßt und getötet. 

Ein Arbeiter stürzte mit einem beladenen Roll- 
wagen in einen Aufzugschacht und brach qas Genick. 

Wegen Warmlaufens eines Lagers wollte ein 
Arbeiter den Riemen am Ijolländer abwerfen. Der 
hierzu benutzte Prügel wurde von der Transmission 
erfaßt und traf den Arbeiter mit voller Wucht am 
Oberschenkel, wodurch die Schlagader riß und der 
Tod durch Verbluten eintrat. 

Ein Arbeiter wollte mit einer T.isenstange ein im 
Schleiferkasten festgeklemmtes ITolz losmachen, wo- 
bei ihm durch plötzliches Abspringen des Holzes 
die Stange entglitt und ihm das linke Auge aus- 
schlug. l 

An der Trockenfilzspannwalze einer Papier- 
maschine wollte ein Arbeiter ohne Auftrag vomi 
Kanal aus l'apierreste entfernen; offenbar um zeitig 
mit den Aufräumungs- und Putzarbeiten fertig zu 
sein, fing er damit noch während des Ganges der 
Maschine an. Er wurde vom Filz erfaßt, vollständig 
um die Walze herumgezogen und getötet. 

An einem Flaschenzug, der zum Aufziehen und 
Ablassen reparaturbedürftiger und reparierter Hol- 
länderwalzen verwendet wurde, war der Haken zum 
Einhängen des Flaschenzuges mit einer Mutter an 
einer starken Eisenplatte befestigt, die auf zwei 
hochkant gestellten U-Trägern ruhte. Beim Hoch- 
ziehen einer Last von 2 Ztr. stürzte der Flaschenzug 
herunter und trai den bedienenden Arbeiter so un- 
glücklich am Kopfe, daß er kurz darauf starb. Wie 
es sich erst durch den Unfall herausstelite, hatte der 
Schlosser, der die Einrichtung ausgeführt hatte, ver- 
säumt, die Befestigungsmutter des Hakens durch 
Splint zu sichern; die Mutter hatte sich langsam 
herausgespielt; die zwei noch tragenden Gänge wur- 
den aus der Mutter herausgerissen, wodurch der 
Mlaschenzug abstürzte. l 

Ein Holländermüller. der schon mehr als 
20 Jahre diese Tätigkeit ausübte, stieg gegen Schicht- 
schluß auf die hölzerne Haube der noch im Betrieb 
befindlichen Holländermesserwalze und begann die 
Innenwände des Holländertrogs mit einem Besen 
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auszufegen Dabei rutschte er aus und geriet mit 
dem Kopf in die Andrehscheibe. An den erlittenen 
Verletzungen verstarb er kurz darauf. 

Entgegen strenger Anweisung und völlig un- 
nötigerweise machte sich ein Schleifereiarbeiter an 
dem Ventil eines geleerten, nicht im Betrieb be- 
findlichen Chlorbehälters zu schaffen, wobei er in 
der Nähe einer etwa 4—5 Meter über dem Boden an 
der Wand montierten Transmissionswelle hantierte. 
Die Welle hatte er unvorsichtigerweise nicht still 
gesetzt. so JaB er von derselben erfaßt, zu Boden 
geschleudert und tödlich verletzt wurde. 

Beim Anheizen eines alten Dürrkessels zeigte 
sich, daß ein Siedröhrenverschluß undicht war. 
jeim Versuch, den Verschlußdeckel durch Anziehen 
der Bügelschraube abzudichten, brach das Schrauben- 
gewinde, der Deckel wurde von dem unter etwa 
6 Atm. stehenden Wasser herausgeschleudert und 
der Arbeiter derart verbrüht, daB er an den erlittenen 
Verletzungen starb. 

Fin Arbeiter wollte die Beschickungsschnecke 
eines Staubofens wieder in Ordnung bringen, unter- 
ließ aber, den Antrieb vorher abzustellen, und geriet 
zwischen Zahnrad- und Antriebkette. Trotz der 
außerordentlich geringen Geschwindigkeit des 
Triebes konnte er den rechten Arm nicht mehr recht- 
zeitig zurückziehen; der Arm wurde derart verletzt, 
daß er an der Schulter abgenommen werden mußte. 

Ein Arbeiter, der eine Prägepresse bediente, 
wollte eine losgewordene Feder wieder befestigen 
und drückte, neben der Maschine stehend, den 
Schutzbügel im die Höhe, um die Maschine still- 
zusetzen. Er griff sodann, ohne sich von der tat- 
tächlichen Ausrückung der Maschine überzeugt zu 
haben, zwischen Prägebalken und Maschine hindurch: 
in demselben Augenblick hob sich der Prägebalken 
und der rechte Unterarm des Arbeiters wurde so 
schwer verletzt, daß er bis zur Hälfte abgenommen 
werden mußte. 

Beim Versuch, das Papier in den Kalander ein- 
zuführen, setzte ein Maschinengehilfe einen Fuß auf 
das mittlerweile in größerer Menge aufgelaufene 
Ausschußpapier, ohne zu bemerken, daß dieses be- 
reits von den unteren Kalanderwalzen erfaßt worden 
war. Mit dem Papier wurde sein linker Fug 
zwischen die Walzen gezogen und derart verletzt, 
daß er oberhalb des Knöchels abgenommen werden 
mußte. 

Während sich ein Hilfskranführer, der angelernt 


‚wurde, am Bedienungsstand des Dampfkrans befand, 


wollte der Kranführer, auf der anderen Seite der. 
Windemaschine stehend, den Königstock ölen und griff 
zu diesem Zweck durch die Speichen des Bremsrades 
der Kranwinder hindurch. In demselben Augenblick 
ließ der Hilfskranführer ohne vorheriges Warnungs- 
zeichen den l.asthaken niedergehen. Das rasch um- 
laufende Rad zertrümmerte den rechten Arm des 
Führers, der oberhalb des Ellenbogens abgesetzt 
werden mußte. 

Anläßlich der Explosionskatastrophe in Oppau 
wurden von den beiden benachbarten Betrieben der 
Sektion Ill 21 Unfälle angezeigt, von denen jedoch: 
nur einer entschädigungspflichtig wurde. Der größte 
Teil der Unfälle war auf herabfallende Glasscherben 
und Dachziegel zurückzuführen oder durch Hin- 
fallen beim fluchtartigen Verlassen der Arbeitsstätte 
verursacht. So stürzte ein Heizer in einen Schlacken- 
kanal und erlitt einen Rippenbruch: ein anderer 
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Heizer, der gerade die Feuerung beschickte, wurde 
durch die zurückschlagenden Flammen leicht ver- 
brannt. 

Ein Arbeiter, der frevelhafterweise während 
des Rangierens von Eisenbahnwagen auf dem Fabrik- 
hof über die Gleise lief, wurde von der Lokomotive 
erfaßt, zu Boden geworfen und getötet. 

Ein Schlackenfahrer wollte unter einem Röhren- 
kessel von 250 qm Heiziläche die Schlacken weg- 
fahren; zu diesem Zweck wurde der kippbare Teil 
des Rostes umgelegt. In demselben Augenblick 
wurde ein Rohr aus der hinteren Wasserkammer 
herausgerissen, wodurch eine augenblichliche Ent- 
kerung des Kessels von Wasser und Dampf erfolgte. 
Durch den Luftdruck wurde der Schlackenfahrer mit 
dem (Gesicht nach unten auf die glühenden Schlacken 
geworfen und erlitt durch nachfallende Schlacken 
weitere Brandwunden, .an denen er alsbald starb. 

Zwecks Entleerung eines Strohkochers hatte ein 
Arbeiter Jen Kocher abgeblasen. das Sicherheits- 
ventil geöffnet und die Deckelschrauben gelöst. Da 
sich der Deckel jedoch an der Dichtung festgesogen 
hatte, schlug der Verletzte mit einem Knüppel gegen 
den Deckel, wodurch sich derselbe plötzlich löste. 
Durch den ausströmenden Dampf, mit Strohstoff 
vermischt, wurde der Arbeiter schwer verbrannt. 

An der Holzhackmaschine einer Cellulosefabrik 
wurde der Motor ausgeschaltet. weil er Kurzschluß 
hatte. Nach einiger Zeit wollte der betreffende 
Arbeiter wieder einschalten, da aber der Anlasser 
unter Strom stand. konnte er nicht mehr loslassen 
und es zog ihn ganz gekrümmt vor den Hochspan- 
nungsmotor (500 Volt). Der Werkführer stellte 
sofort den Strom ab. Die Stromüberleitung kam 
daher, daß eine Maus auf dem Zuleitungskabelschuh 
saß und mit dem Schwanz das Anlassergehäuse 
berührte. 

3eim Schmieren eines Lagers während des Be- 
triebes wurde ein jugendlicher Arbeiter von der 
Schraube eines Stellringes am Kalander erfaßt und 
mehrmals herumgeschleudert, wodurch er mehrere 
Quetschungen am Kopf und Körper erlitt. 

Ein Arbeiter stieg zur Abkürzung des Weges 
irber das Schutzgeländer eines Dynamos. Er wurde 
mit einem Schädelbruch tot unter dem Treibriemen 
aufgefunden, dessen Schloß ihn offenbar am Kopf 
getroffen hatte. 

Ein 20 jähriger Arbeiter schlang ein Seil, mit 
welchem Fransmissionsteile hochgezogen werden 
sollten, um eine laufende Welle, um sich die Arbeit 
zu erleichtern. Beim Wickeln um die Welle erfaßte 
das Seil den Arbeiter und nahm ihn mit. Er fand 
hierbei den Tod. 

Ein Arbeiter stürzte samt einer beladenen 
Schiebkarre von einer Brücke und erlitt einen 
Schädelbruch. Das Brückengeländer war von Ar- 
beitern mutwillig entiernt worden. 

Ein Vorarbeiter am Strohkocher stieg unmittel- 
bar nach dem Oeffnen des Kochers in diesen, an- 
geblich um die Menge des eingelassenen Wassers zu 
prüfen. In dem Kocher hatten sich offenbar giftige 
Gase entwickelt, denn der Mann wunde sofort beim 
Einsteigen besinnungslos und stürzte von der Leiter. 
Er wurde als Leiche aus dem Kocher geholt. 

Ein Pressensteher wollte Papierstoff, der sich 
festgesetzt hatte, vom Walzenschieber entfernen. 
Infolge Nässe und Glätte des Fußbodens rutschte er 
aus und kam — nach Halt suchend — mit der rechten 
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Hand zwischen die beiden Walzen und wurde an ihr 


schwer verletzt. 


Ein Rollergehilfe wollte einen mitlaufenden 
P’apicrstreifen von der Papierbahn entfernen, glitt 
hierbei aus und fiel mit dem Ellenbogen unmittelbar 
auf die Papierbahn. Der Arm wurde sofort erfaßt 
und zwischen die Walzen gezogen. Der Unfall hatte 
eine teilweise Versteifung des Armgelenkes und der 
Finger zur Folge. 

Ein Maschinengehilfe wollte, auf einem Tritt- 
brett stehend, die Papierbahn neu aufführen. Er 
rutschte hierbei aus und fiel auf den Filz der Papier- 
maschine, der die linke Hand sofort erfaßte und den 
linken Arm bis zum Schultergelenk in die Laut 
walzen zog. Die Kratt und Beweglichkeit des ver- 
letzten Armes ist durch den Unfall erheblich herab- 
gesetzt. 
| Ein seit Jahren mit dem Kinsägen von Schlitzen 
in Wellpappenstücke heschäftigter Arbeiter wollte 
während der Arbeit an der Kreissäge einen Kasten 
auffangen, der von einem Nachbartisch herunter- 
zufallen drohte. Im Ueberciter machte er cine un- 
geschickte Bewegung, durch die er dem Sägeblatı 
zu nahe kam. Er verlor vom rechten Zeige-. Mittel 
und Kleinfinger je zwei Glieder, außerdem trug er 
eine Versteifung des Nlittelfingers davon. 

Kin Schreiner wollte an der Schmirgelscheibe 
einen Meisel schleifen. Infolge der vom Stein zu 
weit abstehenden Vorlage kippte der Meisel nach 
dem Stein hin über, wodurch die linke Hand des 
Arbeiters zwischen Werkzeug und Stein geriet. Der— 
artige Unfälle, die in den letzten Jahren häufig vor- 
kommen, können leicht vermieden werden, wenn die 
Schleifvorlage so nahe als möglich an den Schleif 
stein herangerückt wird. ; 

Eia Schleifereiarbeiter berührte beim Abnehinen 
einer auf der Kreissäge geschnittenen Windlatte das 
Sägeblatt, so daß die Latte mit großer Wucht gegen 
den Unterleib des Arbeiters geschleudert wurde. Die 
hierdurch hervorgerufenen inneren Verletzungen 
führten am folgenden Tage zum Tode. 


Ein Hilfsarbeiter wollte sich zwecks Losen einer 
jefestigungsschraube des Elektromotors für den 
Ventilator eines im Bau befindlichen Kesselhauses 
unter das Potest begeben, auf dem der Motor stand. 
Ir betrat hierbei ein überstehendes Brett des Bau- 
gerüstes, bekam das llebergewicht und stürzte -twa 
5 m tief ab. 


Kin Kollergangmüller hatte den Türverschluß 
der Kollergangschale gereinigt. ohne vorher den 
Kollergang abzustellen. Er zog sich dabei eine 


Quetschung der linken Hand zu. Aus Anlaß dieses 
Unfalls wird erneut auf die Vorschrift in § 221 der 
UVV. hingewiesen, wonach das Hineingreiſen in den 
Kollergang zum Entfernen von Gegenständen und 
beim Entleeren, während er sich in Bewegung be- 
tindet, streng verboten ist. 

Ein Wiegemeister wollte sich am Bahnhof naci 
angekommenen Gütern erkundigen. Er ging 
zwischen Staatsbahngleise und Hlabrikgleise, die 
parallel laufen und durch einen FFußsteig mit Schutz- 
geländer getrennt sind. Durch das zunehmend” 
Geräusch eines gerade ankommenden Staatsbahn 
zuges überhörte der Wiegemeister die Zurufe und 
Warnungspfiffe, lie von einem annähernden Rangier- 
zug aus erfolgen. Dieser konnte erst zum Stehen 
gebracht werden, nachdem der Wiegemeister vom 
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Trittbrett des ersten Wagens erfaßt, herum- 
geschleudert und getötet worden: war. 

Der Riemen eines Wursterzerfaserers war herab- 
gefallen und die Maschine durch Abnehmen der 
Schutzvorrichtung freigelegt worden. Dabei war eine 
Arbeiterin behilflich gewesen. Beim Auflegen des 
Riemens entfernte sich dieselbe nicht schnell genug 
aus dem Gefahrbereich, wurde vom Riemen an den 
Kleidern erfaßt und in das Getriebe gezogen. An 
den erlittenen Verletzungen starb se am folgenden 
Tage. 

Beim Auflegen eines 9 cm breiten Riemens 
wurde ein langjährig in dieser Tätigkeit geübter Ar- 
beiter vom Riemen erfaßt. herumgeschleudert und 
getötet. 

Ein Holländermüller hatte den Schieber zum 
Entleeren des Kollerganges geöffnet und wollte den 
Schieberfalz mit den lingern von Stoffteilen reinigen, 
ohme abgestellt zu haben. Der Schieber erfaßte die 
Hand, die durch Quetschung schwer verletzt wurde. 
Der Holländermüller starb nach zwei Wochen infolge 
Wundstarrkrampfes. : 

Ein Rangierleiter, der auf der Drehscheibe des 
Anschlußgleises beschäftigt war, geriet zwischen die 
Puffer zweier zusammenstoßender Wagen, wobei cr 
eine schwere Brustquetschung erlitt, an deren Folgen 
er nach zwei Tagen starb. 

Eine Bogenfängerin wollte am Querschneider 
im Augenblick des Niedergehens des Messers schnell 
noch hängen gebliebenes Papier durchziehen. Da sie 
unterlassen hatte, die Maschine abzustellen, erfaßte 
das Messer dic rechte Hand und schnitt den 2., 3. 
und 4. Finger oberhalb des Mittelgliedes und die 
Fingerkuppe des kleinen Fingers ab. 

Ein Maschinengehilfe wollte Ausschuß, der sich 
um einen Filztrockner gewickelt hatte, von der Seite 
her entfernen und geriet hierbei mit der Hand 
zwischen Trockenfilz und Filztrockner. . Obgleich 
der Trockenfülz ganz locker war und stehen blieb, 
erlitt der Arbeiter eine Verbrennung der inneren 
Handfläche und der Finger. 

Ein Arbeiter sollte bei der Entleerung eines 
Kochers helfen Er versuchte, sich vom. unteren 
Kocherhals aus durch. den Stoff nach oben durch- 
zuarbeiten. Dabei wurde er verschüttet. 

In einem Zellstoffkocher waren acht Personen 
mit Stampfen: des Holzes beschäftigt, gleichzeitig 
ein Maurer und ein Handlanger mit dem Nachsehen 
der Kocherausmauerung. Etwa eine Stunde nach 
Beginn des. Füllens und Stampfens gab der im 
Kocher befindliche Vorarbeiter Anweisung zum 
Dampfeinlassen. Durch einen unglücklichen Zufall 
brannte kurz daraui die Sicherung der Kocherlampe 
durch, diese erlosch und es verzögerte sich Jas weitere 
Stampfen sowie Jas Ausrücken der Leute aus dem 
Kocher. Der Dampf drang durch das eingestampfte 
Holz und fünf Arbeiter, die, den Kocher nicht 
rechtzeitig verlassen konnten, erlitten Brandwunden. 
Ein 15 jähriger Handlanger, der die Strickleiter nicht 
schnell genug erreichen konnte, wurde am meisten 
verbrüht. Er“ starb an den Verletzungen noch am 
gleichen Tage. | 

Ein Brennermeister und ein anderer Arbeiter 
waren in einer Spritfabrik damit beschäftigt, Hefe, 
die bereits im Gärbottich gearbeitet hatte, in einen 
im Obergeschoß befindlichen Holzbehälter über- 
zuleiten, wo die Hefe gewaschen und entlüftet wird. 
Der restliche Heieschlamm im Gärbottich war etwa 


45 cm hoch. Die Ausflußöffnung war, weil das Ab- 
laßventil defekt war, im Boden vermutlich durch 
einen passend hergerichteten Holzteil verschlossen, 
der entfernt werden sollte. Zu diesem Zwecke pflegte 
der Brennermeister oder Arbeiter in den Behälter zu 
steigen. Bei dieser Verrichtung sind vermutlich 
heide Personen in die vorhandenen Kohlensäure- 
schwaden geraten und betäubt worden. Der Brenner- 
meister wurde tot im Bottich, der Arbeiter, voll- 
ständig mit Hefeschlamm bedeckt, neben dem 
Bottich aufge funden. Obwohl der letztere sofort ins 
Krankenhaus überführt wurde, ist er noch am 
gleichen Abend, ohne die Besinnung wieder erlangt 
zu haben, verstorben. 

Ein Arbeiter leistete Hilfe beim Ausbessern 
eines Elevatortreibriemens. Ohne Auftrag ging er 
in den benachbarten Separationsraum, vermutlich. 
um dem Werkführer das andere Ende des Treib- 
riemens zu reichen. Der Riemen wurde plötzlich 
fortgerissen, und als der Werkführer der Ursache 
nachforschte, sah er, wie der Arbeiter von der Trans- 
missionswelle herumgeschleudert wurde. Wahr- 
scheinlich war er von der Welle oder dem Getriebe 
erfaßt worden. Es wurden ihm beide Unterschenkel 
ausgerissen, so daß der Tod sofort eintrat. 

Beim Ausschalten eines Elektromotors in einer 
Sprit fabrik wurde ein Arbeiter durch elektrischen 
Starkstrom getötet. Der Hebelschalter (Fabrikaı 
SACM., Belfort) befand sich neben dem Motor an 
der Wand in Kopfhöhe Beim Rückbewegen des 
Hebels brach der Verbindungssteg, der nicht aus 
Hartgummi, sondern aus Preßspan hergestellt war, 
wodurch zwischen einer Federhülse und dem 
Schaltergehäuse metallische Verbindung entstand. 
Der Strom (250 Volt) wurde dadurch in den Schalt- 
hebel geleitet. Möglicherweise hatte der Arbeiter 
die linke Hand am Schaltergehäuse und faßte mit 
der rechten voll, also noch zur Hälfte unter den 
Isolierhebel, so daß der Strom in den Körper über- 
trat und den ohnehin herzschwachen Arbeiter tötete. 

Ein Holländermüller zog sich beim Hantieren 
mit Stoffkästen aus Blech eine geringfügige Ver- 
letzung des rechten Mittelfinges zu, die in einigen 
Tagen zu einer Eiterung führte. Der Finger mußte 
abgenommen. werden. 

Eine ganze Reihe derartiger Unfälle mit zum 


‚Teil schweren Folgen wäre vermieden worden, wenn 


die Betroffenen den geringfügigen Verletzungen von 
vornherein größere Beachtung geschenkt und minde- 
stens für Anlegung eines keimfreien Wundverbandes 
gesorgt oder noch besser alsbald einen Arzt in An- 
spruch genommen hätten. 

Ein Kohlenfahrer wollte das Kesselhaus ver- 
lassen, als plötzlich mehrere Siederohre des Kessels 
platzten. Der ausströmende Dampf hob die obere 
gußeiserne Kesselarmierung ab und schleuderte sie 
weg, so daß der mehrere Zentner schwere Rahmen 
etwa 1 m vor dem Kessel niederfiel. Der Kohlen- 
fahrer wurde unter der abstürzenden heißen Last be- 
graben und starb in der folgenden Nacht an den er- 
littenen schweren Verletzungen. 

Ein Holzplatzarbeiter wurde beim Abladen von 
Langholz von einem herabgeworfenen Holzstamme 
getroffen und getötet. 

Ein Papierfahrer stürzte auf unerklärliche Weise 
von einem etwa 5,5 m hohen Podest in den Hoi 
hinab, obwohl in etwa Meterhöhe eine Umwehrung 
angebracht war. Er. verunglückte tödlich. 
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In einer Holzschleiferei wurde ein Arbeiter von 
der Antriebwelle des Holzschleifers erfaßt und töd- 
lich verletzt. Dem. Unternehmer war etwa zwei 
Monate vorher die Umwehrung der Welle und der 
übrigen Transmissionsteile aufgegeben worden. 
Wegen fahrlässiger Tötung infolge Nichtausführung 
dieser Anordnung wurde der Unternehmer später zu 
einer Gefängnisstrafe verurteilt. Ferner hat die 
Genossenschaft für ihre Aufwendungen Ersatz- 
anspruch erhoben. 

Beim Verladen von im Stoß gelagerten Zellstoff- 
ballen, die im Magazin gegen eine Wand. gesteift 
infolge feuchter Lagerung und großer Kälter vereist 
waren, erfolgte nach Wippen mit Brechstangen ein 
Zusammenbruch. Ein Arbeiter, der unter den Ballen 
begraben lag, wurde nach sofortigem Wegräumen mit 
Arm- unł Beinbrüchen und schweren Quetschungen 
ins Krankenhaus gebracht, wo er am nächsten Tage 
seinen Verletzungen. erlag. 

Ein Sägewerksarbeiter griff beim Schmieren Jer 
Lager zwischen dem Arm des Gatterschwungrades 
hindurch, das durch Drauflehnen noch eine Umdre- 
hung machte und den Arbeiter zwischen Arm und 
Pleuelstange preßte. Die Verletzungen waren so 
schwer. daß nach einigen Wochen der Tod eintrat. 

Fin Werkmeister, der wahrscheinlich die Lager 
auf Warmlaufen prüfen wollte, wurde von einer zu 
ebener Erde gelegenen Welle trotz vorhandener 
Schutzkästen an der Jacke erfaßt, aufgewickelt und 
getötet. 

Beim Reinigen der Kesselzüge wurde ein 
Schlackenfahrer von heißer Flugasche überschüttet. 
so daß er ausgedehnte Brandwunden erlitt, an denen 
er nach zwei Wochen verstarb. j 

Ein Arbeiter sollte feuchten, aufgestapelten Holz- 
stoff vom Lagerraum nach dem Holländerboden 
bringen. Dabei hat er anscheinend statt von oben 
von unten abgebaut, so daß der Stapel einstürzte 
und den Arbeiter unter sich begrub. 

Ein Pförtner wurde bei Ausübung 
Dienstes von polnischen Aufrührern mit Schuß- 
waffen angegriffen und an der Schulter verletzt. 

Ein Heizer war an der Kesselfeuerung 
schäftigt. als plötzlich ein Sprengkörper auf dem 
Rost explodierte; von herumfliegenden Teilen wur-le 
er am rechten Auge getroffen und verletzt. 


seines 


be— 
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Betrifft Sonderabgabe für die Presse. 


Für die Durchführung der bereits bekannt- 
gegebenen Anordnung des Reichswirtschaftsmini— 
steriums. betreffend Sonderabgabe für die Presse. 
sind folgende Uebergangsbestimmungen maßgebend: 

Es sind die Uebergangsbestimmungen sinngemäß 
anzuwenden, die bei der Erhöhung der Ausfuhr— 
abgabe durch Bekanntmachung vom 27. Oktober 
1921 festgesetzt worden sind. Demnach ist die vor- 
gesehene Bedingung nicht zu stellen, wenn die Ware 
vor dem 4. Juni 1922 mit fester Preisvereinbarung 
in handelsüblicher Weise und mit handelsüblichen 
Fristen in das Ausland verkauft worden ist. Doch 
muß ein entsprechender Antrag bis zum 1. Juli d. J. 
an die für die Erteilung der Ausfuhrbewilligung zu- 
ständige Stelle abgesandt werden. 

Bei Ausfuhrgeschäften nach außereuropäischen 
Ländern genügt es, wenn das von dem Käufer an- 
genommene bindende Verkaufsangebot vor dem 
4. Juni 1922 abgesandt worden war. Hier muß der 


Antrag auf Befreiung von der Sondergebühr vor 
dem 15. August 1922 abgesandt werden. 

Die Erstattung der Sondergebühr bei Nichtaus- 
nutzung der Ausfuhrbewilligung erfolgt in ähnlicher 
Weise wie bei der Ausfuhrabgabe*vorgesehen, jedoch 
in möglichst vereinfachter Form. 

Den Antragstellern wird empfohlen, falls sie 
Befreiung von der Sonderabgabe beanspruchen, dies 
ausdrücklich unter Beifügung von Unterlagen zu 
beantragen, aus denen der Geschäftsabschluß vor 
dem 4. Juni 1922 bzw. die Abgabe des Angebotes 
vor dem 4. Juni d. J. mit Sicherheit hervorgeht. 

Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


Pfundtner. 


— 


Betreffend Erteilung von Ausfuhrbewilligungen. 


Durch Anordnung des Reichswirtschaftsmini— 
steriums vom 31. Mai — II/10 Nr. 1585 — dürfen 
in Zukunft Ausfuhrbewilligungen für Waren des 
11. Abschnitts des Zolltarifs (Papier, Pappe und 
Waren daraus) nur unter der Bedingung erteilt 
werden, daß eine Sondergebühr in Höhe von 
1½ Proz. des Ausfuhrwertes für die Presse an eine 
bei der Außenhandelsstelle für das Papierfach zu 
errichtende Kasse abgeliefert wird. Für die vor 
dem Inkrafttreten der Anordnung fest ab— 
geschlossenen Verträge sind Uebergangsbbestim- 
mungen vorgesehen, deren Bekanntgabe alsbald er- 
folgen wird. | 

Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


Pfundtner, Geheimer Regierungsrat. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. . 
Zum Mitgliederverzeichnis: 
Als Mitglied meldete sich: 

Herr Paul Koenig, i. Fa. Continental Paper Bag 

Mills, 16—18 East 40 Str., New York City, U. S. A. 
Adressenänderung: 

Herr Carl Matthies, bisher ja Hamburg, wohnt 
jetzt in Hegge bei Kempten im Allgäu und ist 
Fabrikdirektor. 

Die Adresse des Herrn Ing. Max Wagen- 
knecht, bisher Kriebethal, lautet ab 1. Juni 
Cunnersdorf i. Riesengeb., Villa „Idyll“. 

Stiftung: 

Unser Mitglied, die Firma Metallwerke vorm. 
J. Aders A.-G. in Magdeburg-Neustadt, stiftete 
für die wissenschaftlichen Zwecke unseres Ver- 
eins 300 M., wofür wir ihr hiermit herzlich danken. 

Der Vorstand. 


Sitzungen. 

Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-. 
Pappen-, Zellstoff? und Holzstoff - Industrie, 
Gruppe Sachsen, Dresden-A., Sachsenplatz 4. 
hält seine diesjährige ordentliche 
Hauptversammlung am Mittwoch, den 
21. Juni 1922, vormittags, in Dresden ab. 

Am gleichen Tage nachmittags findet auch die 
ordentliche Hauptversammlung des 
Vereins Sächsischer Papierfabrikan- 
ten statt, 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 
Verhandlungsschrift 


über die am 29. Mai 1922 im Gasthof Fezer in Ulm 
abgehalteng 38. Sektions- Versammlung. 


Als Vorsitzender des Sektionsvorstandes ex- 
offnet Herr Kommerzienrat Dr. AdolfScheufelen 
die Versammung um 9½ Uhr, begrüßt die Fr: 
schienenen und namentlich Frau Witwe Roland 
Müller., Inhaberin der Firma Gebrüder Müller in 
Mochenwangen, die heute als erste Vertreterin des 
weiblichen Geschlechts einer Scktionsversammlung 
anwohnt. Sodann gedenkt er des im März d. J. ver- 
storbenen langjährigen Vorstandsmitgliedes, Herrn 
Karl Schaal. der ein regelmäßiger Besucher der 
alljährlichen Sektionsversammlungen gewesen sei 
und sich stets mit großer Hingebung und Sachlich- 
keit seinen berufsgenossenschaftlichen Obliegen— 
heiten gewidmet habe. Außerdem habe Herr Schaal 
infolge seiner vortrefflichen persönlichen Eigen- 
schaften das größte Ansehen bei allen, die mit ihm 
in Berührung kamen. genossen. Weiter sei vor 
kurzem err Direktor Wilhelm Haag plötzlich aus 
dem Leben geschieden. Auch Herr Haag, der noch 
cin jüngeres Mitglied gewesen sei, sei seit seiner 
Zugehörigkeit zur Genossenschaft regelmäßig bei 
den Versammlungen erschienen und habe sich noch 
in diesem Jahre in seiner Eigenschaft als Rech- 
nungspritter um unsere Sektion verdient gemacht. 
Das Andenken der Verstorbenen wird durch Erheben 
von den Sitzen geehrt. 


Nach Feststellung. daß zur Versammlung 
ordnungsmähig. d. i. 14 Tage vorher durch die vier 
Fachzeitschriften und außertem durch Finzelein- 
ladung eingeladen worden ist, werden gemäß & 23 
bzw. Si der Satzung Frau Witwe Roland Müller 
und err Sigfried Kahl zu Beisitzern ernannt. 

Die Führung der Verhandlungsschrift wird dem 
Geschäftsführer übertragen. 


Anwesend sind 30 Mitglieder. 


1. Die Verhandlungsschrift der letztjährigen 
Scktions versammlung wird verlesen und gutgeheißen. 


2. Der Geschäftsbericht für das Jahr 1921 wird 
von dem Vorsitzenden in allen Teilen in eingehen- 
der Weise erläutert. Insbesondere wird hingewiesen 
auf die große Steigerung der verausgabten Löhne 
gegenüber dem Vorjahre um etwa 66 Proz. Gegen 
den Geschäftsbericht werden Tinwendungen nicht 
erhoben. 


Der anwesende technische Aufsichtsbeamte, Herr 
Mplom-Ingenieur Georg Wagenmann, gibt im 
Anschluß an seine Ausführungen im Geschäftsbericht 
noch einige Erläuterungen. Er macht darauf auf- 
merksam. daß einerseits die Belastung der Sicher- 
heitsventile und andererseits das Fehlen des Riemen- 
und Seilschutzes bedauerlicherweise häufig fest- 
zustellen seien und bittet die Anwesenden, ihr Auf— 
sichtspersonal doch ja recht dringend anzuweisen, 
daß in dieser Hinsicht die Unfallverhütungsvor- 
schriften besonders genau beobachtet werden. Der 
Vorsitzende spricht Herrn Wagenmann für seine 
Tätigkeit den Dank ler Versammlung aus. 


3. Nach deim vorgetragenen Rechenschafts- 
bericht ſür das Jahr 1921 sind infolge der bestehen- 
den Teuerungsverhältnisse bei einigen Voranschlags- 
stellen Ueberschreitungen des Voranschlages un- 
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vermeidbar gewesen. Diese Ueberschreitungen 
werden nach eingehender Begründung besonders gut- 
geheißen. Außerdem erfolgt die Genehmigung des 
gesamten Rechenschaftsberichtes für 1021 unter Ent- 

lastung des Sektionsvorstandes. 


J. Der Voranschlag für das Jahr 1923 wird wie 
folgt festgesetzt: 


Untfall-Untersuchungskosten 6000 M. 
Kosten im Verfahren vor den Oberver- 
sicherungs-Aemteen 100 „ 
Ueberwachung der Betriebe 6 000 „ 
Reisekosten der ehrenamtlichen Organe, 4000. 
Gehälter der Angestellten 30 000 
Ruhegehälter und Unterstützungen añ aus- 
geschiedene Angestellte usw. 2000 
Beiträge zur Angestellten- usw. Ver- 
sicherung Be, s 1400 „ 
Mieten, Heizung, Beleuchtung . 1000 , 
Schreibmateralien . 40000 „ 
Anschaffung und Unterhaltung der Ein- 
richtungsgegenstände 500 „ 
Portokosten 4000 
Sonstiges. 1000 „ 
zusammen 60 000 M. 


Es wird auf die Vorteile hingewiesen, die durch 
die Zugehörigkeit unserer Sektion zu dem in Stutt— 
gart bestehenden berufsgenossenschaftlichen Ver— 
waltungsverbande herbeigeführt werden. 


5. Zu Rechnungsprüfern für das Jahr 1922 wer- 
den gewählt die Herren Emil Krempel, Kuno 
Fleischer und Direktor Otto Baier und zu 
deren Frsatzmännern die Herren Hans Baier, 
WalterRaitelhuber und Richard Hausegger. 


6. Die Bestimmung des Ortes der nächstjährigen 
Sektionsversammlung wird dem Vorstande über- 
tragen. 


7. Der Vorsitzende berichtet über das von der 
Willy-Schacht-Stiftuag erlassene Preisausschreiben. 
das in diesem Jahre besonders den Unfallschutz an 
Kollergängen zum Gegenstand habe. Nach einer 
eingehenden Aussprache wird die Schwierigkeit. an 
Kollergängen einen wirkungsvollen Schutz an— 
zubringen, von mehreren Seiten betont. Ob das 
Rundschreiben ein brauchbares Ergebnis zeitigen 
werde, bleibe abzuwarten. Auch der technische 
Aufsichtsbeamte, Herr Wagenmann, hält einen 
wirkungsvollen Kollergangschutz für sehr schwierig. 
dagegen weist er auf eine ihm sehr nützlich er- 
scheinende Schutzvorrichtung an Querschneidern 
hin, die von einem Schlossermeister der Firma Erste 
Deutsche Kunstdruckpapierfabrik Karl Scheufelen in 
Oberlenningen erdacht und die als Preisbewerhung 
an die Willy-Schacht-Stiftung eingereicht worden ist. 


Die Sektionsversammlung spricht sich auf ge- 
eigneten Vortrag des Geschäftsführers gegen die be- 
absichtigte Ausdehnung der Zulagegesetzgebung avs 
einem Jahresarbeitsverdienst von 18000 M. (seither 
12000 M.) sowie gegen die beabsichtigte Aufhebung 
der Versicherungsgrenze für Betriebsbeamte aus. 
Bezüglich des ersteren Punktes wird beschlossen. 
daß, falls die gedachte Ausdehnung wider Erwarten 
kommen sollte: dann jedenfalls die Redürftigkeits- 
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frage in jedem einzelnen Falle geprüft werden müsse, 
weil eine Reihe von Unfallverietzten, die 50 Proz. 
und mehr Rente beziehen, die also unter diese Be- 
stimmungen fallen, nachgewiesenerinaßen den vollen 
Tariflohn beziehen, daß also in solchen Fällen doch 
unmöglich cine Bedürftigkeit, derartigen Rentnern 
neben ihrem vollen Lohn noch erhebliche Zulage- 
renten zu gewähren, angenommen werden könne. 
Hinsichtlich des letzten Punktes ist die Sektions- 
versammlung mit Einstimmigkeit der Meinung, daß 
deshalb gegen die Aufhebung der Versicherungs- 
grenze der Betriebsbeamten Stellung zu nehmen sei. 
weil ein Bedürfnis in dieser Hinsicht nicht bestehe. 
Außerdem wird darauf hingeweisen, daB die De- 
triebsbeamten, die seither der Versicherungspflicht 
nicht unterlagen, wohl ausnahmslos durch private 
Versicherungs gedeckt seiem und daß, falls die Ver- 
sicherungsgrenze, die zurzeit 150000 M. beträgt, 
fallen sollte, eine große Anzahl von Betrieben eine 
doppelte Belastung, einesteils bei der Berufs- 
genossenschaft und andernteils bei den privaten 
Versicherungsgesellschaften erlitten. 


oa.. æ +, — — 


Der Ausnahmetarif für Zeitungsdruckpapier. 


Das Reichsverkehrsministerium hat jetzt dem 
angekündigten Ausnahmetarif für Zeitungsdruck- 
papier zugestimmt. Danach wird bei Auslieferung 
in ganzen Wagenladungen das Zeitungsdruckpapier 
in die Wagenladungsklasse B eingeordnet. Die Ge- 
währung dieser I"rachtermäßigung ist abhängig von 
einem Vermerk im Frachtbrief und von einer Er- 
klärung der Empfangsdruckerei. daß das Papier im 
Inlande Verwendung findet. Die Ermäßigung wird 
von und nach allen Stationen der deutschen Reichs- 
bahnen gewährt, und zwar mit rückwirkender Krait 
für alle seit dem ı. Mai aufgelieferten Sendungen. 
Für Sendungen, die in der Zeit vom 1. Mai bis jetzt 
aufgeliefert sind, wird der l’rachtunterschied im Er- 
stattungswege den Empfängern der Sendungen bei 
Erfüllung der im. Tarif vorgesehenen Bedingungen 
zurückgezahlt. („Frankf. Ztg.“) 


— [mn 


Deutsche Beteiligung an der Export- und Import- 
ausstellung in Baltimore. 


In den Tagen vom 10. bis 15. Juli d. J. findet in 
Baltimore die zweite Export- und lm- 
portausstellung statt. die von dem Export 
and Import Trade Board of Baltimore veranstaltet 
wird und die Unterstützung der Regierung des 
Staates Maryland, des amerikanischen Handels- 
ministers und angesehener amerikanischer Organi- 
sationen findet. Die Ausstellung steht auch deut- 
schen Interessenten offen; allerdings wird 
es nicht mehr möglich sein, deutsche Waren recht- 
zeitig zur Ausstellung hinüberzusenden. Die 
New-Yorker Vertretung des Deutsch-Ameri- 
kanischen Wirtschaftsverbandes hat 
sich jedoch bereit erklärt, auf einem Stand cine 
Ausstellung deutscher Kataloge und Preislisten zu 
arrangieren. Die anteiligen Kosten für die Miete 
dieses Standes betragen pro Firma 10 Dollar unter 
der Voraussetzung, daß sich mindestens 20 Firmen 
hieran beteiligen. Interessierten Firmen wird 
empfohlen, sich unverzüglich mit der Geschäfts- 


stelle des genannten Verbandes (Berlin NW 7, Neue 
Wilhelmstraße 12/14) in Verbindung zu setzen. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industri: 


mitgeteilt vom Bankhause E.Calmann. Hannover. 

Nach den starken Rückgängen erholten sich die 
Kurse der P.apierfabrik-Aktien in der letzten Be- 
richtswoche zum Teil um 100 bis 200 Proz. Ammen- 
dorfer Papier- und V’reßspanfabrik Entersachsenfeld 
waren sehr gesucht. Die Aktien- Ges, für Pappen- 
ſabrikation hat für das letzte Geschäftsjahr eine 
Dividende von 28 Proz. gegen 25 Proz. im Vorjahre 
vorgeschlagen. 


I | 
555 550 565] 580 


A.-O. für Papierfabrikation, Berlin | 25 

Alfeld-Gronau Papierfabrik . 20 | 750! 680: 700! 720| 730 
Ammendorfer Papierfabrik 60 1315 121001250 13501500 
Arnsdorfer Papierfabrik o 80) 6 — | 69) 75 
Aschaffenburger Papierfabrik 25 695 620| 685 711| 730 
Chromo . . . * 40 890 — | — — | 870 
Cröllwitzer Papierfabrik : 15 — 825' 825 849 — 

Karl Ernst & Co. ; 0 370 — | 380: 380 370 
Fabrik phot. Papiere, Kurz . . . | 10 | 433, 420 500) 590 589. 
Feldmühle Zellulosefabrik . . . 25 540, 610! 630, 689| 700 
Heidenauer Papierfabrik. 15 

lca.. . . . 10 | 780| 750; 799| 800 — 

Königsberger Zellstoffabrik 2 15 — — — — 

Kostheim Zellulose . . . ; I2 930 800 760, 795 850 
Leykam-Josefsthal Papier. . . . 30—-—— — —— 

Nordd. Lederpappenfabrik . : | 6 | 6570| 550! 650| 550 — | 
Peniger Patentpapierfabrik .ı 38 750| 740| 750 780 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld e } 50 | — 186551695 1725 2100 
Reisholz Papier 18 420 432| 450! 500 551 


Schles. Zellstoff- und Papierfabrik | 625| 602| 622| 680| 689. 


29 
Simoniussche Zell-Fabriken . . . 30 


320 320 349| 360| 368 
| 
| 
| 
| 
| 


Teisnacher Papierfabrik 32 | 800) — i| — | — 730 
Varziner Papierfabrik 30 590 601| 630| 695| 710 
Verein. Bautzener Papierfabriken 32 | 576| 649| 580 586| 585 
Ver. Fabr. Phot. Pap. . 8 | — į — | 580| 585| 690 
Ver. Fabr. Phot. Pap., Genußsch. 20 — | — | 6540| 555| 580 
Ver. Strohstoffabrik . . 30 725 700| 716| 717 717 
Weißenborn, Papierfabrik 8 20570 560| 600; 589| 587 
Wintersche Papierfabriken . . 12 400 390| 385! 390 — 

22 | 478| 450 495 500 525, 


Zellstoff verein. 


— ſ — — — — 


Neue Richtsätze für die Lumpenausfuhr. 


Die Außenhandelsnebenstelle für Kunstspinn- 
stoffe und Stoffabfälle teilt uns ihre unter dem 
19. Mai 1922 gefaßten Beschlüsse mit. 


A. 
Es wird beschlossen, daB bis auf weiteres fol- 
gende Lumpensorten für die Ausfuhr gesperrt 
bleiben: 


I. 


a) Alt und neu wollene Zephyr, Trikot und 
Tibet, Kammgarn, Damentuch, feldgrau und grau— 
grün Militärtuch. 


b) Neu weiß leinene und baumwollene Ab- 
schnitte, gebleicht und ungebleicht, neu grau Leinen, 
alt weiß Leinen I und alt grau Leinen J, ferner 
Hanftaue ungeteert, Hanfstricke und -bindfäden, 
Leinensegeltuch alt und neu, alt weis Baumwolle I. 
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alt weiß Baumwolle II, alt weiß Baumwolltrikot, 
alt und neu weiß Baumwoll gestrickt, ohne Trikot. 
alt rot und rotbunt Kattun. 


II. 


Die für die Fabrikation von Pappen wichtigen 
Lumpen (nämlich dunkel Kattun, Schrenz, Original 
Jute, Jute II) sollen in einem Umfang von höchstens 
etwa 2750 t monatlich ausgeführt werden. u 


III. 


Die Ausfuhr von fertiger Kunstwolle in den 
unter la genannten Sorten wird bis zu 500 000 (fünf- 
hunderttausend) Kilogramm bis zum 1. Oktober 1922 
freigegeben, selbstverständlich vorbehaltlich Preis- 
prüfung. 

IV. 


Vorstehende Regelung gilt bis auf weiteres. 
Spätestens im Oktober 1922 soll jedoch eine neue 
Beratung und Beschlußfassung auf Grund neuer 
statistischer Unterlagen erfolgen. 


B. 


An Bearbeitungsgebühren für Ausfuhranträge 
wird fortan ı Proz. des Wertes erhoben, Für Ver- 
längerung, Umschreibung und Ablehnung von An- 
trägen werden 25 Mark für jeden Antrag erhoben. 


— SE SEES EEEEEEDGES EEE [| SR 


AUSLANDSSCHAU 
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Die Schlocksche Cellulosefabrik in Riga 


hat nach siebenjähriger Unterbrechung ihren Betrieb 
wieder aufgenommen. Wie die „Jaunakas Sinas“ 
berichten, hat die Fabrik große Aufträge aus 
Amerika. Zurzeit verhandelt sie mit der lettischen 
Regierung wegen Verpachtung von Torfmooren und 
hat dem Landwirtschaftsministerium vorgeschlagen. 
ihr die Einrichtung für die Exploitierung der 
Schlockschen Moore zu verkaufen und ihr eine Kon- 
zession auf diese Moore für 50 Jahre zu überlassen. 
Die Gesellschaft will hierfür eine Abgabe zahlen. 
die in Goldfranken von jedem Kubikfaden Rohtori 
zu berechnen ist. 


— —— —— — 


Von der polnischen Papierindustrie. 


Im Verhältnis zu anderen Kulturstaaten ver- 
braucht Polen sehr wenig Papier. und zwar nur 
4.2 kg auf das Jahr und den Kopf der Bevölkerung. 
während die gleiche Ziffer für die nordamerikanische 
Union 627 lautet. Der Gesamtverbrauch der 
polnischen Bevölkerung (27 Millionen) beläuft sich 
auf 113.4 Millionen kg. Da die Jahresleistung der 
polnischen Papierfabriken bei ihrem gegenwärtigen 
Betriebsstande nur 36 Millionen kg beträgt. so fehlen 
77.4 Millionen kg. Wie die „Rzeczpospolita“ aus- 
führt, hofft man, nach Wiederinbetriebsctzung simt- 
licher Fabriken und Maschinen und Behebung des 
Mangels an Cellulose die inländische Produktion um 
24 Millionen kg, also auf 60 Millionen kg jährlich 
erhöhen zu können. Dann werden aber immerhin 
noch 53.4 Millionen kg fehlen, so daß die Neugrün- 
dung von Cellulose- und Papierfabriken in Polen 
gute Aussichten eröffnen würde. 


Schwere Verluste der amerikanischen Papier- 
industrie 1921. 

Die Papierindustrie der Vereinigten Staaten 
erlitt nach einem Bericht der American Paper and 
Pulp Association infolge der geschäftlichen De- 
pression im Jahre 1921 Verluste, die sich auf 


70 000 000 Doll. belaufen. Der tatsächliche Verlust 


der Fabriken durch das Sinken des Wertes der Roh- 
materialien, die von den Fabriken zu Zeiten hoher 
Preise eingekauft und in einer Periode des Nieder- 
gangs und der Beschäftigungslosigkeit verarbeitet 
und als Fertigfabrikate verkauft wurden, ist gerade- 
zu beunruhigend gewesen. Holzmasse und Cellu- 
lose waren Jie Hauptursache der Verluste. 


Die Abschreibung dieses gewaltigen Verlustes 
von 70 000000 Doll. in einem einzigen Jahr ist aber 
der beste Beweis dafür, daß die Papierindustrie die 
Zeit des Niedergangs überstanden hat. Die Produk- 
tion an feinem Papier war Ende März zu etwa 
75 Proz., diejenige an Einschlagpapier zu 50 Proz. 
normal. Die nordamerikanischen Fabriken von 
Zeitungspapier arbeiten zu etwa 85 Proz. ihrer 
l.eistungsfähigkeit. Sie würden in einem wesentlich 
höheren Prozentsatz arbeiten, wenn die Einfuhr von 
Zeitungspapier aus Europa unterbliebe, die in den 
letzten sieben Monaten 14000 t monatlich betrug. 


u nn 


MARKT-BERICHTE 


Der Lumpenhandel. 


(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 

Von einer angesehenen Berliner Firma er- 
halten wir den nachstehenden Bericht: Die geschäft- 
liche Lage in der Lumpenbranche hat sich wenig 
geändert. Die Fabrikanten tätigen wohl einige Ab- 
schlüsse. decken sich aber doch nur mit den Artikeln, 
die sie notwendig für die nächste Zeit brauchen, ein. 
zumal da ihre Lager für die vorhandenen Aufträge 
ziemlich gefüllt sind. Die Preise sind im all- 
gemeinen. in den letzten Wochen die gleichen ge- 
blieben. und in der ganzen Branche macht Sich, wie 
auch in den anderen Wirtschaftsindustrien. der un- 
geklärten politischen und wirtschaftlichen Lage 
wegen allgemeine Vorsicht bemerkbar, die wohl 
zweifellos auch noch einige Zeit anhalten wird. 

Finer unserer sächsischen Berichterstatter 
schreibt uns: Die lage der l.umpenbranche. wie 
aller damit zusammenhängenden Branchen, ist voll- 
kommen undurchsichtig und still. Infolge der an- 
dauernden Konferenzen und der gewaltigen Devisen- 
schwankungen wird nur das Allernotwendigste ge- 
kauft und hierbei natürlich sehr stark auf die Preise 
gedrückt. Wie sich die Lage m Zukunft gestalten 
wird, bleibt abzuwarten. An eine groge Belebung 
des Geschäfts in allernächster Zeit darf inan wohl 
kaum glauben: viel wahrscheinlicher ist. daß die 
(seschäftsstille noch einige Zeit anhalten wird. 


m. — — —— 


Der Altpapierhandel. 


(Originalbericht des „Rohproduktenhandels“.) 

Von einer Berliner Firma wird uns bẹ- 
richtet, daB die Nachfrage im großen und ganzen 
in verhältnismäßig engen Grenzen sich bewegt, daß 


> 


rainen u 
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andererseits zu mäßigen Preisen immer noch Ware 
abzusetzen ist. Bessere und beste Altpapiersorten 
‘wurden noch zumeist verkauft und erzielten auch 
annehmbare Preise. 

Aus dem Freistaat Sachsen schreibt man 
uns: Immer noch wird große Vorsicht im Einkauf 
geübt, zumal aus dem Grunde, weil die zeitige 
politische und wirtschaftliche Lage in Deutschland 
noch durchaus unklar und undurchsichtig ist. 


— — — ———ß5iE: — 


Oele und Fette, Leim usw. 


(Monatsbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Hamburg 11.) 
Die Marktlage hat sich im Monat Mai wenig 


geändert. Während in der ersten Hälfte des Monats 
das Geschäft vollständig stockte, machte sich am 
Monatsende eine lebhaftere Nachfrage bemerkbar. 
Diese war hauptsächlich auf den dringenden Bedarf 
der inländischen Verbraucher zurückzuführen. Auch 
die mit dem ersten Juni eingetretene neue Erhöhung 
der Fisenbahnfrachten blieb nicht ohne Einwirkung 
auf die Kauflust. Im allgemeinen war der Oelmarkt 
während des ganzen Monats sehr fest. Die weitere 
Preisgestaltung ist zurzeit schwer überschbar. Ver- 
schiedene Oele sind knapp. so daß kaum anzunehmen 
ist, daB die Preise in absehbarer Zeit wesentlich ab- 
flauen werden. 

Nachstehende Aufstellung gibt ein ungefähres 
Bild über die Entwieklung der Großhandelspreise. 


80. 4. 22. 31.5 22. 
, aa Aaa . 55.— 54.— 
Kokosölfettsäurre . 45.— 42.— 
Kokosole.. A 6 53.— 52.— 
VCC 50.— | 55.— 48.—] 54.— 
Tran hellblank .............. 44.— 34 — 
Terpentinöl amerik. 2 . 93.— 110.— 
Tafell eim e OA 64.— 
Lederleiũùmggʒn 78.— 78.— 
Technische Chemikalien. 

Der Markt zeigte im verflossenen Monat, den 
Devisen entsprechend, ein uneinheitliches Bild. Für 
Export waren die Preise durchweg leicht 


weichend bei starkem Angebot; einzelne Artikel wie 


Eisessig und Essigsäure zogen dagegen infolge 
Preiserhöhungen der Werke sehr an und blieben 
gesucht. Die Weltmarktpreise sind in vielen 


Artikeln erreicht oder sogar überschritten. 
was daraus hervorgeht, daß England als Verkäufer 
auftritt. Der Inlandsbedari war ruhig bei wenig 
veränderten Preisen. Ende des Monats setzte leb- 
hafter Bedarf ein in Chromalaun, Bleizucker. Natron 
bie. und Farben: 


die Preise hierfür zogen ewas an. 


N 


PERSONEN-UND 
LASTKRAFTWAGEN 
MOTORPFLÜGE 


Die weitere Entwicklung des Marktes ist zurzeit 


schwer übersehbar. 1. 5. 2. 31. 5. 2. 
Inland Export Inland Export 
Aetz kali 28.— 38.— 28.— — 
Aetznatron 31.5s0 29.— 29.— .— 
Essigsaure 40.— 48.— 55.— 58.— 
Kalilauge 11.50 20.— 14.ä— 22.— 
Pottasche 27.50 38. — 27.— 40.— 


Paraffin, Wachs, Talg. 
3. Juni 1922. 

Enter dem Einfluß der Kreditverhandlungen in 
Paris und des friedlichen Ablaufs des Verfalltages 
am 31. Mai gingen die Devisen zurück, was ein 
Nachgeben der Preise auslöste. Die Verbraucher 
nutzten die Lage aus und entwickelten ein dem der- 
zeitigen Bedarf entsprechendes lebhaftes Geschäft. 
Es notierte im Großhandel ver zollte Ware ab 
Lager Köln: 
Paraffin, weiße Tafelware 50/52 C. 27.— 

Andere Grade entsprechend. Gute 

Nachfrage anziehende Preise im 


bis 29,75 M. 


Ausland. 
Carnaubawac hs, fettgrau und 

courantgrau u. 2.300, ei 100.— „ 108.— „ 

begehrt für laufenden Bedarf, 


Brasilmarkt, knappe Vorräte. 
Carnaubawachs gebleicht, 

deutsche Veredlung. 49,— M. 51, — M. 
Carnaubawachs-Rückstände, 

deutsche Veredlung 48,— „ 50,— „ 


Bienenwachs je nach Herkunft 1123, — „135,— » 
Der Markt ist unverändert fest, 
Markt Lissabon sehr fest durch 
Amerikakäufe. 


Japanwachs, Original-Marken. 104,—- „ 112, — , 

Lokogeschäft ruhig, Japanmarkt 

fester. 
c eresin, weiß, handelsübliche 

Beschaffenheit 33,50 „ 35,75 „ 
Ceresin, naturgelb, handels- 

übliche Beschaffenheit... 33.50 „ 35,75, 
Ozokerit-Ceresin, weiß, 

handelsübliche Beschaffenheit. . 36, -— „ 37,50 » 
Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 

handelsübliche Beschaffenheit.. 36,— „ 37.50 „ 
Stearin, prima weiß in Tafeln 67,.— „ 68— „ 


Bienen wachs, gebleicht, 


deutsche Veredlung. 120, — „ 140. — „ 


Hammeltalg, prima weiße Ware 53,50 „ 56,— „ 
Geringere Ware entsprechend. 
Rindertalg, prima hellfarbige 
Ware ar ara BEN een S2.50 „ 54, „ 
Geringere Ware ent pi chend. 
Der gegenwärtige Zoll beträgt für Paraffin, 
Carnaubawachs und Rienenwachs 6 M., für Japan- 
wachs o M. per Kilogramm. i 


Import und Gralznande' 
kön am Rhein. 


l. udmar G. m. b. H, 
= und ausländischer Masse, 


UNERREICHT IN 
AUSFÜHRUNG, LEISTUNG 
KONSTRUKTION 


S — 
STOEWER-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT vo GEBRÜDER STOEWER- STETTIN 


Eigene Verkaufsfilialen in Berlin, Hamburg und Stettin 
Intern. Moter-Zuverlässigkeitsfahrt Bombay Erster Preis aufnormalem8,24PS Steewer-Serlenwagen. 
Vertretungen an fast allen größeren Plätzen des In- und Auslandes 
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haben 


abeode- Kt 25 Wei) 


BABCOCK- WERKE 
OBERHAUSEN 2# 


VERMISCHTES 


Wir bitten unsere Leser, uns Geschäfisberichte 

Pirmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Reutlingen. Emil Adolfi A.-G. 
Papierspulen- und Papierhülsen- 
fabrik. Nach der Bilanz betrug 
der Rohgewinn im vergangenen 
Geschäftsjahr 27956283 M. De: 
Reingewinn beträgt 5 999 137 M.. 
aus dem 25 Proz. Dividende zur 
Verteilung gelangen. 


Teisnach. Dem Bericht des 
Vorstandes der Teisnacher Papier 
fabrik A.-G. über das Geschäfts 
jahr vom ı. März 1921 bis 28. Fe 
bruar 1922 entnehmen wir folgen- 
des: Die ungünstige allgemeine 
Wirtschaftslage brachte in der 
ersten Hälfte des Berichtsjahres 
eine fühlbare Absatzstockung. Mit 
Beginn des Ilerbstes entwickelte 
sich aber wieder eine lebhafte 
Nachfrage, die bis heute noch an- 
hält. Auch die Kauflust des Aus- 
landes nahın wieder zu. Unsere 
Holzstofferzeugung litt unter der 
langandauernden. durch die strenge 
Kälte des letzten Winters noch 
verschärfte Trockenheit. Bei der 
durch die in den letzten Monaten 
infolge der Markentwertung stark 
fortgeschrittenen Teuerung, be- 
sonders für Holz, Kohlen und 
Löhne, stiegen auch unsere Her- 
stellungskosten so bedeutend, daß 
demgemäß eine Erhöhung der 
Papier - Verkaufspreise erfolgen 
mußte. Die im vorjährigen Be- 
richte erwähnte Ueberwassertur- 
bine sowie die umgebaute Stoff- 
sortierungs- und -Entwässerungs 
anlage wurden im Berichtsjahre 
dem Betriebe übergeben und ent- 
sprechen den auf sie gesetzten Er 
wartungen. Das Anlagenkonto 
erfuhr durch die beiden erwähn- 
ten Bauten und andere Zugänge 
unter Berücksichtigung der Ueber- 
teuerung die aus der Bilanz er- 
sichtliche Erhöhung. Wir veraus: 
Labten an Unterstützungen und 
Ruhegel dern an Arbeiter und An- 
gestellte 140 405,70 M., an gesetz- 
lichen Leistungen für die Perso- 


g 
! 
F Betriebs- Ingenieur 
| 
I 


Lu 


Papier- 


tabrik sucht in dauernder Stellung einen ersten 


Größere Norddeutsche Zellstoff- und 


Herren möglichst mit abgeschlossener Hoc hschulbildung mi 
gründlichen Kenntnissen und Erfahrungen im modernen Dampf- 
und Flektrizitäts-Betrieb, 


gesamten 


in Werks 5 und Maschinen” 
Maschinenwesen der Zellstoff- 
und -Papierindustrie wollen Angebote mit Angabe der bisherigen 
Tätigkeit, des frühesten Eintrittstermines, der Gehalts: ansprüche 
und der Familienverhältnisse unter der Beifügung von Zeug- 
nisabschriften und Bild unter P.F. 9083 an die Expedition 


1 dieses Blattes einreichen. Geeignete Wohnung vorhanden. 


reparatur sowie ım 


CCC FRE) TER Fr wen Kuna DESSY ESY Vererbung ug BEE 


Wasserglas 


in Stücken und flüssig liefert als 
Spezialität 


Dr. Ivo Deiglmayr 


Chemische-Fabrik A.-G. 
Abtlg. W. München B, 


Noch 
einige Vertretungen 
frei! 
(94 
uaBunpıapaA oui 
PON 


Raufe jede Lagerpartie 


Papier und Pappen, fowie Karton 


falls zuſagend e Preife 


A/S. G. €. Sjörk u. Co., Kopenhagen 


à yerKZEUGFABR ý 


CARL WOERDE 


HAGEN 1i. W. 


Spezialität: 
olländermelffer_ 
Grundwerke 


s e et 


» Holländermeßer 
2 . — e 
* Lumpenmefere Tel 


+ Holländermeffer » Grundw. 3.5 . 
Schaber » Papiermeffer » Strohme/Jer 
s Lumpenmefler » Tellermeffer ufa. + 
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Allgemeine Elekfricitäts -Gesellschaft Berlin 
Abteilung für Papier-Industrie 


Der größte 


Papıermaschinenmotor 


der Welt 


für Gleichstrom 440 Volt. ausreichend für 750 PS Leistung bei 
915 Umdr. p. M., regulierbar durch Zu- und Gegenschaltung. 


Konstanthaltung der Umlaufsgeschwindigkeit 
durch vereinfachte AEG-Schnellregulierung (D.R.P.). 
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VereinigteMetalituch- Fabriken 


— Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = — (wärtt.) 


liefern sämtliche Arten 


5 


nalversicherung 225 BR M., a 
Steuern und Versicherungen 
1 329 188,30 M. Von ausgelosten 
Schuldverschreibungen sind zur 


Maschinen-Siebe ehe 
Beschaffenhelt. 
Einlösung noch nicht vorzezeigt | A —— 

worden: 8 Stück Lit. A zu je 


1000:M. Nr. 113, 135, 140, 160, 200, in allen Korngrößen 
224, 234, 238; ı8 Stück Lit. B zu B 


je 500 M. Nr. 7, 18, 25, 34, 71, 89, H H l 

be. L, 290 232, 304, 325, 380 4%. Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
430. 2, „ 461; üc it. 

Eo t 20 NM. Nr. Stik Lit | G.m.b. H., Elsterwerda, Prov. sachsen 
142, 143. 144, 145. 356—360, 376 
bis 380, 476—480; ferner wurden 
927 Stück Dividendenscheine bis- 
her noch nicht erhoben. Die in 
der außerordentlichen General- 
versammlung unserer Gesellschaft 
vom 12. März 1921 beschlossene 
Erhöhung des Aktienkapitals’ um 
bis zu 2 Millionen Mark Stamm- 


aktien und bis zu 0000 N. rn. gesamte Fapier-Indusfrie 


zugsaktien wurde in der vorge- 
nehmen an der Dividende des Be- 
Stammaktien ist unser Unter- e 34 
Reservefonds eine wesentliche 
teiligung am Erlös dieser Stamm- 


nannten Höhe im Berichtsjahre E in unübertroffener Qualität 
richtsjahres in vollem Umfange 
nehmen in erheblichem Umfange 13 Referenzen — 30% h- Spezialität 
Stärkung erfahren. Die Abrech- 


durchgeführt. Die neuen Aktien A f £ 7 
teil. An dem Erlös der neuen ‚Düss 

beteiligt, und wird dadurch unser 

nung und Verbuchung der Be- a | S pez ialitat: 


aktien wird im nächsten Ge- m m i 

schäftsjahr stattfinden. Dem im e O ; 
Vorjahre gebildeten Werkerhil- —— r 
tungskonto haben wir in diesem e aa me 

Jahre den Betrag von 1 000 000 M. I > (| | sowie komplette 


vorweg zugeführt. Nach Ver- u mm | — 
huchung der Abschreibungen im | 7 ranspo en 


Betrage von 347724,63 M. der 


satzungs- und vertragsmäßigen zen 2 ° Anla en 
Tantiemen an Aufsichtsrat und 1 : : 


Vorstand sowie der Gratifika— 


tionen an Beamte verbleibt ein Ä U: g 
Reingewinn von 1958 614,78 M. \ : 
Wir beantragen, hiervon dem Per- ! ' | 


sonal-Unterstützungsionds 500000 


Mark, dem Unterstützungsverein f II - - - 
Teisnach 100000 M., dem Delkre- / IM N s Garl Wünsche 
derekonto 100000 M. zuzuführen. f 


6 Proz. satzungsmäßige Dividende Q i Maschinenfabrik 
auf die Vorzugsakiten mit 24 000 ER < 
Mark und 20 Proz. Dividende auf \ N | Leipzig-Lindenau-P. 


die Stammaktien mit 1 200000 M. 
zu verteilen und den Rest von 


M 
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eg Oel-Rückgewinnung 
== A Abdampf-Verwertung. 


I 
Ze nt Addampfleitung vom 
| FA | =. Zylinder der Damo 
— ! a maschine, Dampfpumpe, 
Lokomobdile . 


„Obewe"Abdampf-Entöler DR.Patent 
mit Olrückgewinnung und Rückgewinnung des heissen 
Kondenswassers. 


I „Olbewe"Gegenstrom-Yorwärmer 
Öwassergemisch Kohlenersparnisse durch kostenlose 
96 Warrmwasserbereitu 

„Obewe:Pressluft-Entöler DR.Patent 
und Wasserabscheider. 

In mehr als tausend Anlagen bewährt. 
Viele Nachbestellungen. 


Neue vv 
lufigekühlite 
Lurgi- Chemie 
Oefen «ö%„ 


Drahf anschrift: Lurgichemie Frankiurimain 


Beratender Chemiker für Ale Zellstoff- 
Industrie. Vereidigter Sachverständiger 


Untersuchungen ni Begutachtungen in 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a.S. 


Verfahren 
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[CELLULOSE! 


IHOLZSTOFF 
I Kaolin + Filze 
Siebe 


PUSZET & BER 


BERLIN W 15 
Telegr.-Adr.: Pusehulz Berlin 
Fernspr.: Stpl. 13955 u. eru | 
ECC 


liefert lauf. aus direkt. Importen 


ab Lager Hamburg u Transito in 
jed.gewünscht.Mengeu. Packung 


H. U. pels & Wolff, Hamburg II 


Telegramme: Wolffpelspo't, Hamburg 
Fernspiecher: Vulkan 85 577, Elbe 7694 


t Arbi man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasseriðslich von 


G.E.Habich’s Söbne, 


Veckerhagen a. d. Weser bel Cassel 
gegr. 1785 


| Ann Run 


CELLULOSE 


liefert prompt 
LudwigKempinski 

BERLIN SW 47 
Telephon: Kurfürst 483 


Telegramm-Adresse: 
Paplerkempinski Rerliu. 
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in unerreichter Güte und unter Garantie des 
Nichtzerspringens ausHartpresskristallglas 


REFLEXIONS-WASSERSTANDSGLASER um RÖHREN ji RR. i 


34 614,78 M. zuzüglich Vortrages 
aus dem Vorjahre 173 701 M. mit Sämtliche 


zus: 208 315,78 M. auf neuc z 
man 2878 ar || Sonder-Gummiwaren 
vorjährigem Bericht gegen uns it de Fe n wie 


ingeleit Verfal h , 475 j 
eingeleitete erfahren hat, wie Walzen-Überzüge, Deckelriemen, Siebleder 


nicht anders erwartet werden 
ferner 


konnte, mit dessen Einstellung ge- 
endigt. In das neue Geschäfts- Schläuche, Riemen, Dichtungsmaterial, Stopfbüchsen- 
jahr sind wir mit günstigem packungen, Hochdruckplatie „Eskolit“ von unübertroffener 


| 

Wasserstand und flotter Beschät— | Zuverlässigkeit 
| 
| 


liefert vorteilhaft auf Grund langjähriger fachmännischer Erfahrungen 
Heinrich Steinbrink,Köln-Dellbrüc n. mme Köln. 


tigung eingetreten. Die weitere 
Entwicklung hängt von der Ge— 
staltung der allgemeinen Wirt— 
schaftslage ab, und läßt sich 
darüber Bestimmites nicht voraus- 
sagen, 


l Vereinigte Bautzener Papier- 
fabriken., Zum Dresdner Börsen- 
handel wurden 4 Millionen Mark 
neue Stammaktien zugelassen. In 
dem Prospekt teilt die Verwal- | 
tung mit. daß der Geschäftsgang 
flott ist. Nach den Erzeugnissen ı 
der Gesellschaft herrscht lebhafte | 
Nachirage. Der Auftragsbestand | 
sichert der Gesellschaft auf zwei! 
bis drei Monate hinaus noch 
Tätigkeit in voller Höhe. Wie 
sich das Geschäft nach Exle di— | 
gung der augenblicklich vorliegen- 
den Aufträge gestalten wird, ist 
nicht vorauszusehen, doch ist an- 
zunehmen, daB auch in Zukunft 
mit dem Eingang entsprechender 
Aufträge gerechnet werden kann. 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Paplerlabriken, Druckereien, Färbereien usw. Dle Tageslichtlampe Ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Oefl Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 
Postfach 179 — Lampen-Grozvertrieb — Pernruf 987 
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Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


liefert In bester Sortierung ladungswelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8— 12 


Fernsprecher: 12146 und 11000, für Feraverkehr Nr. 10334, Telegr.- Adr.: Produktenzimmer 
GB95B88959BU4999UDEEE 8508 GBAKEAUEUR HERNSETERUBE RENASOBESBRRBE sessel 


Aus ater Papiermacherfamilie 

stammend. mit gründlichen 

Kenntnissen des Bedarfs der 

italienischen Papierfabriken, 
suche ich 


Vertretungen 


AAUCOAUDAANOSAOAAADUCINOPOLOPOCUCOOCAADANDOPOVOVCUOPPOUADOHCSONPHASOVPAINOOEOEOONPBOIEONOONOIIVOCPOCUDOIOOUIOOAOPENOUICOPADOOCBOOPPOPBPBOOROOOCOLOOANOOODOCOSOTOOO TI O 


PACKRAHMEN 


Packlatten - Holzspunden 


mit und ohne Loch 
deutscher Sieb- und Filzfabriken 


sowie Riemen-, Farben-, Chemi- 
kalien- und Maschinenfabriken. 


Pietre Maflizell fn Franceses 


Toscolano, Prov. di Brescia 
Obsritalien 


liefern rasch und zu bi!ligsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk 


Michelstadt (Hessen) 


BELSTELESELEETETTEETETETITEETTEITTELELTITHENEKKE ſ66½„½%½%„½%½%½%½%„%„%ſ%„%½„ſ% %, % 
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DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins 

Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 

Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 
Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr. -Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel 
ch durch die Post bezogen für Deutschland 

M.25,—, einschließlich lad, Deut Oesterreich, a 

direkter "Zustellung: Inland 

Ungarn und nach den von Deutschland a 

Provinzen Polens M. 50 PA 3 M. 150 sam. 

nach besonderen Sätzen in 

a Einzelhefte M. 4,—, re M. Ami Ab 

er . en 14 Tage se Vierteljahrschluß 
0 r rt Zahlungen Berlin-Mitte 

Postscheck- Konto Nr. 1140 
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Geschichte des Holländerbaues. 
Von Prof. A. Alfred Haussner. 


(Fortsetzung und Schluß aus dem Fest- und Auslandsheft 1922.) 


Stofidichte: Stofiströmung und Mischung. 


Weil die Eintragung der Fasern in das 
Wasser die Leichtbeweglichkeit desselben auf- 
fallend stark beeinflußt, so daß schon wenige 
Hundertteile fester Fasern im Wasser den Stoff 
trägflüssig und immer schwerer fließend machen, 
ist es leicht zu verstehen, daß anfänglich sehr 
geringe Konzentrationsgrade angewendet worden 
sind. Für halbwegs bedeutende Fasermengen 
ergeben sich aber dann begreiflicherweise unge- 
heuere Troginhalte mit riesigem Platzbedarf. 

Es leuchtet deshalb ein, daß allmählich 
immer höhere Stoffdichten anzuwenden versucht 
worden sind. Behauptungen liegen vor, wonach 
sogar 16 Proz. feste Bestandteile, im Wasser ver- 
teilt, noch zulässig seien. Doch sei vermerkt, daß 
rach den Papierstoff-Strömungsversuchen des 
Verfassers 18) schon 5 Proz. Fasern im Stoff ein 


18) Der_Holländer, a. 4. O. 


außerordentliches (in Abhängigkeit vom Faser- 
gehalt hyperbolisches) Ansteigen des Strömungs- 
widerstandes gegenüber geringeren Fasergehalten 
erkennen lassen. Es zeigt sich die Abhängigkeit 
vom Fasergehalt nicht bloß an sich, sondern auch 
von der Art der Fasern. 

Der verhältnismäßig bedeutende Strömungs- 
widerstand, — schon nach den alten Lesper- 
montschen Versuchen entfällt auf Walzen- 
reibung rund M, auf das Mahlen '/» und auf den 
Stoffumlauf % der gesamten Antriebskraft, — 
muß aber überwunden werden; der Holländer 
muß „ziehen“, weil ohne dies das erforderliche, 
oft zu wiederholende Heranbringen desselben 
Stoffes, damit aber die ganze Holländerarbeit, 
nicht auszuführen ist. 


Hierfür ist aber das bereits erwähnte Ober- 
flächengefälle unerläßlich. Gewiß stellt sich 
dieses von selbst ein, wenn der Stoff überhaupt 
fließt. Daß es geschehe, hängt von allen Einzel- 
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heiten in jedem Falle ab. Je größer das Gefälle 
sich einstellt, desto mehr Widerstände können 
überwunden werden, desto größere Stoffge: 
schwindigkeiten erreicht man. Da setzt die 
Ueberlegung des Konstrukteurs ein. Ein höherer 
Kropf, der ja als passives Stauorgan beim Höher- 
stellen der Stoffoberfläche mitzuwirken hat, unter 
sonst gleichen Umständen, aber auch sonst sach- 
gemäße Anordnung zum Abfließen in den Raum 
hinter dem Kropf, gute Abstreifer an der 
Haube, die sich zu Leitflächen ausbilden lassen, 
ermöglichen Höherstauen des Stoffes hinter der 
Walze, also Erheben der Stoffoberfläche an jener 
Stelle, von wo aus das Strömen zurück zur Walze 
beginnt. 

Das ist aber vor allem durch Vergrößerung 
des Walzendurchmessers erreichbar, weil bei 
der üblichen Kropfanordnung, die nur einen ver- 
hältnismäßig engen Kanal zwischen Kropf und 
Walze ergibt, die Kropfoberkante unter der 
Wagerechten durch die geometrische Walzen- 
achse liegen muß, sonst können die von der 
Walze (ungefähr lotrecht) abgeschleuderten Stoff- 
teile nicht mehr über den Kropf gelangen, fallen 
auf die Walze, kehren mit ihrer Umfläche an die 
Einlaufseite zurück, sind also dem Stoffumlauf 
entzogen, verursachen das „Spucken“. 

Je entsprechender die Größenverhältnisse, 
die Formung der Kropfleibung gewählt werden, 
desto mehr Stoff gelangt über den Kropf, desto 
höher wird die Strömungsgeschwindigkeit. 

Um tunlichst allen Stoff, der noch recht- 
zeitig aus den Messerzellen gelangt, über den 
Kropf zu bringen, sind die schon erwähnten Ab- 
streifer, auch Leitflächen, an der Haube befestigt, 
wie wohl zuerst Rose (1870) vorgeschlagen hat 
und in Abbildungen dieses Aufsatzes zu sehen 
sind. 

Die Wirkung als Schöpfrad ist hierbei für 
die Walze ebensowenig zu verkennen, wie das, 
daß sie dafür nicht geeignet ausgebildet ist, ja 


nicht wohl dafür ausgebildet sein kann, soll sie . 


der Zerfaserungsarbeit möglichst gut genügen. 
Die merkliche Schiefstellung der Messer gegen- 
über dem jeweiligen Walzenhalbmesser ist wohl 
vorgeschlagen und ausgeführt worden, um der 


Schiefstellung der Schaufeln bei einem Schöpf- 


rad sich zu nähern . 

Zu unterstützen ist der durch hohes Anstauen 
des Stoffes hinter der Walze erzielbare Erfolg 
für rasche Strömung durch weitere sachgemäße 
Trogform in wagerechter und lotrechter Richtung. 
Dahin zielt die bereits erwähnte Eichhorn- 
sche gleichmäßige Bodenneigung, auch die des 
Phoenix-Holländers von Banning & 
Setz, sowie die Voithsche u. a. Ausführungen 
(Abb. 7—10, 13, 15, 38 usw.). 

Hervorragendes ist nun neuestens durch 
hohes Emporführen der Kropfoberkante über die 
durch die wagerechte durch die Walzenachse ge- 


19) Vergl. Hofmann, Papierfabrikatios, S. 98. 


gebene Höhe geleistet. Dies, im scheinbaren Wider- 
spruch mit dem weiter oben Gesagten stehend, 
ist dadurch erreicht, daß, worauf schon Verfasser 
in seinem Holländer 20) hinwies, genügend Raum 
zwischen Walzenumfang und innerer Kropfleibung 
vorhanden ist. Dadurch gelingt es, schon tief 
unten von der Walze abgeschleuderte Stoffteile, 
ohne daß sie an der Kropfleibung in einem 
Sirome mit anderen Stoffteilen aufwärts gleiten 
müssen, unter Umständen über den Kropf zu 
werfen. Die wagerechte Geschwindigkeits- 
komponente wird dann nicht aufgehoben. Natur- 
gemäß muß dann die Kropfleibung nicht mehr 
nur wenig von der zur Walze konzentrischen Form 
abweichen, sondern ganz bedeutend. Es zeigt 
dies der Holländer von Pitzler, Schacht, 
von Voith (D. R. P. 283 638), von Eichhorn, 
von Banning & Seybold (D. R. P. 280 685). 
Ja, die Croellwitzer Actien- Papier- 
fabrik erhielt das D. R. P. 281 287 auf einen ge- 
krümmten, stellbaren Kropfschieber, der die 
Kropfhöhe anzupassen gestattet. Die Ausführung 
solcher Holländer, System Schacht, ist den 
Füllner werken übertragen worden (Abb. 45). 
Durch solche Kropferhöhungen sollen bei etwa 
10prozentigen Stoff bis zu 18 m Stoffgeschwindig- 
keit in der Minute, ja noch mehr, zu erreichen 
sein. 


Am weitesten geht man, indem man beson- 
dere Treibapparate einbaut: Schöpf- 
räder, Schnecken, Pumpen u. dgl., weil man da- 
durch von der Walze und deren Ausgestaltung 
unabhängiger wird, auch durch veränderbare 
Umdrehungszahl des Treibapparates sich der 
Stoffbeschaffenheit anpassen kann. Nach der 
ersten Ausführung von Debie in den sechziger 
Jahren (Abb. 46), die endgültig nicht befriedigt 
hat, sind dann später viele Konstruktionen so- 
wohl für Holländer mit offenen Trögen, wie auch 
für Untergrund-Holländer entstanden, die auch 
sehr dicken Stoff flott zu strömen zwangen. Die 
Abb. 5, 6, 20, 21 zeigen schon in verschiedenen 
Formen derartige Lösungen. Beim (nach Angabe 
der Firma bis jetzt 235mal ausgeführten) 
Bruderhaus - Kölliker - Holländer 
(Abb. 3, 4), bemerkt man z. B., daß das besondere 
Förderungsorgan den Kropf überflüsig gemacht 
hat. Ä 

Shand & Bertram legten für Holländer 
ähnlich den Umpherstonschen die Walze 
hoch, aber benützten eine Schraube für die Stoff- 
bewegung. Karger (Abb. 47) drückte durch 
ein Stofftreibrad aus dem Untergrundkanal den 
Stoff der Walze zu. Taylor (1892) legte die 
Walze über den Trog und benutzte eine Zentri- 
fugalpumpe, um Stoffströmung zu erzielen. 
Reed schlug 1891 nach Kron (Golzern) eine 
Bewegungsschraube für den Stoff vor: 
Schraubenholländer, vergl. das schon 
früher für Debie Gesagte. Hemmer be- 


20) Der Holländer, S. 125. 
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nutzte (1890) Stofftreiber (Rechen) wie beim Es mag aber nicht verabsäumt werden, jener. 
Leviathan, dann eine Zentrifugalpumpe. Nacke Stimmen der neuzeitlichen Papiermacherpraxis 
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Abb. 45. 
Schacht -Holländer. s 


wendete nach D.R.P. 39534 ein in der Nähe des zu gedenken, die sehr geringe Stoffgeschwindig- 
Trogbodens sich wagerecht drehendes Turbinen- keit gerade für die edelsten Papiere befürworten, 


Abb. 46 
Debie - Holländer. 


rad an. Die neueste Praxis scheint solche Ein- wie es früher gar nicht anders gegangen war. In 
richtungen nicht mehr gerne zu wählen. der Tat gelang es dem Verfasser jüngst in einer 
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Studie diese praktische Beobachtung durch eine 
theoretische Untersuchung °!) stichhaltig zu be- 


stätigen, indem nachgewiesen wurde, daß gerade 


Abb. 47. 
Karger -Holländer. 


bei kleiner Stoffgeschwindigkeit ein gewünschter 


Gleichförmigkeitsgrad für eine Holländerfüllung 
früher und besser erreicht wird. Das hindert 
natürlich nicht, dort, wo noch andere Zwecke 
verfolgt werden, höhere Stoffgeschwindkeit zu 
empfehlen. 

Mit besonderen Treibapparaten sind, ge- 
eignet angeordnet, auch bei dicksten, wider- 
haarigsten Stoffen verhältnismäßig hohe Stoff- 
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nur für derartige Zwecke bestimmt, ganz ohne 
Mahlwerk ausgeführt werden (Mischholländer). 
Treibapparate veranlassen immer mehr oder 
fördern. (Vergl. den Strohba ch schen Stoff- 


treiber im neuen Ganzzeugholländer von Füllner, 


Abb. 48.) Wie sebr man das wünscht, 
beweist der Vorschlag von Macfarlane 
(1886), zwei sich entgegengesetzt drehende 
Walzen anzuwenden. 

Waschen. 


Schon in den ältesten Holländern (Abb. 1), 
findet man Waschscheiben mit nach Be- 
darf zu gebrauchenden Blindscheiben. Die 
Wirkung der Waschscheiben besteht darin, daß 
der auf sie von der Walze geschleuderte Stoff 
durch die Siebmaschen hindurch ein gut Teil 
seines Wassers mit Schmutz entläßt, während 
gleichviel reines Wasser an anderer Stelle zu- 
fließt. i 

Im fließenden Stoff sollten nach Lambert 
(1863) Siebscheiben wirken. Der Widerstand 
aber, den sie dem ohnehin trägen Stoff boten, 
ist ausreichend gewesen, um ihre ausgedehntere 
Anwendung auszuschließen, 

Zarter als Waschscheiben reinigen die vonHall 


in Dartford (1831) erfundenen und dann von 


Murray und Millbourn in den Vierziger 
Jahren und von manchen Späteren verbesserten 
Waschtrommeln. Diese können auch in 


äußerlich den Mahlholländern ganz ähnlich ge- 
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Füllner-Holländer mit Strohbach'schem Stofftreiber. 


geschwindigkeiten und gründliches Mischen 
zu erreichen. Dieses ist gewiß für schon fertig 
gemahlene Stoffe, dann beim Bleichen, Färben 
im Stoff u. dgl. hoch anzuschlagen. Da tritt das 
Mahlen vollständig zurück, soweit, daß Holländer, 


21) Wochenblatt für Papierfabrikation 1921. 


— 


bauten Maschinen wirken, die nur zu waschen 
haben, eines Mahlwerkes nicht bedürfen, als 
Waschholländer bezeichnet werden. Zur 
Stoffbewegung wird an Stelle der Messerwalze 
ein hölzernes Schaufelrad oder sonst eine der 
bereits bewährten Förderungseinrichtungen ein- 
gebaut. 


Heft 24, 1922 


DER PAPIER-FABRIKANT 


808 


Die Waschtrommeln drehen sich langsamer 
im Stoff in der Regel in demjenigen der Kanäle, 
welcher die Walze nicht enthält und bieten, ein- 
tauchend in den Stoff und stellbar in der Höhe, 
Gelegenheit zum Absondern von Schmutzwasser, 
das aus dem Trommelinnern abzuleiten ist. 

Alte Waschtrommeln wurden achtseitig 
prismatisch aus Holz mit gußeisernen Endstücken 
und schmiedeeiserner Welle gebaut; dann trat 
Kupfer, Messing oder Bronze als Baustoff ein, 
die Trommeln selber wurden zylindrisch. 

Die Ableitung des Abwassers 
durch den einen hohlen Zapfen ist durch Er- 
weiterung der Höhlung desselben gegenüber der 
Ausführung vor einem halben Jahrhundert 
wesentlich verbessert worden. Die (1900) von 
Wheelright vorgeschlagenen dcppelkegeligen 
Waschtrommeln hielten sich nicht. 

Für die weitere Ableitung des Schmutz- 
wassers aus den Waschtrommeln haben sich zwei 
Systeme ausgebildet. Die Saugwascn- 
trommeln (Heberwascher) entfernen saugend 
das schmutzige Wasser aus dem Inneren, in das 
durch den hohlen Zapfen ein kegeliges Mund- 
stück des Hebers reicht. Doch kommen für den 
Betrieb empfindliche Störungen vor, die in der 
Natur der Heberwirkung liegen. 

Die Schöpfwaschtrommeln ent- 
wässern mit Schöpfschaufeln, die das Schmutz- 
wasser bei der Trommeldrehung etwas an- 
heben und zentral durch den einen hohlen Zapfen 
abfließen lassen. In vielen Abbildungen sind 
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derartige Waschtrommeln zu bemerken. 
deutlich zeigt sie die Abb. 20, 21. 


Interessant ist es, daß, nachdem bereits 
Ibotson (1864), dann F. W. Strobel in 
Chemnitz (D.R.P. 21275) vor Jahrzehnten den 
Gedanken zu verwirklichen versucht hatten, der- 
artige Einrichtungen, den Waschscheiben ähn- 
lich, als Stoff-Sichter zu gebrauchen, von der 
Griley Uncle Machine Co. (DRP. 342 859) 
der Gedanke neuerdings aufgegriffen wurde, sie 
zum Absichten von schon genügend fein gemah- 
lenen Fasern zu benützen, um zu weitgehendes 
Mahlen schon angegriffener Fasern hintanzuhalten. 
Zu ähnlichem Zweck werden auch Siebtrommeln 
verwendet. Ja, deren ununterbrochene Drehung 
eımöglicht dem schon ziemlich alten Gedanken, 
welchem nach dem Patent Driesens ganz 
anders an den Leib gegangen wird (vergl. Abb. 
38, 39), ausführend näherzutreten. Man hat 
Siebtrommeln auch für kontinuierlichen 
Holländrıbetrieb benützt. Die Bird 
Machine Co. sichtet mit den Waschtrommeln 
ganz ähnlichen Organen genügend fein gemah- 
lene Fasern (natürlich auch mit Wasser, aber 
ohne Schmutz) ab, während gleichviel noch 
roher Stoff zur selben Zeit zugeführt wird. Für 
Zeitungsdruck aus Altpapier u. dgl. soll derart 
in einer Zusammenstellung von zwei Holländern 
und einer Jordanmühle ganz Befriedigendes bei 
merklicher Zeit- und Kraftersparnis erzielt 
worden sein. 


Abb. 49, 


Haupttransmission von Escher- Wyss. 
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Antrieb. Kraitverbrauch. 


Der erste drehende Antrieb für die 
Holländerwalze geschah durch Zahnräder. 
Abb. 1 für eine der ältesten Ausführungen läßt 
Triebstockzahnung erkennen. Mit dem Auf- 
kommen der Riementriebe fanden diese für 
Holländer vorzugsweise Verwendung. Häufig 
findet man eine Haupttransmission (Abb. 49 zeigt 
eine solche von Escher-WyB) unter dem Hol- 
ländersaal, von der durch Schlitze in der darüber- 
liegenden Decke bzw. dem Fußboden des Hol- 
ländersaales die Antriebsriemen zu den Scheiben 
für die Holländerwalzen gingen (Abb. 50). 


bekanntlich Riemen zu. Es ist dies willkommen, 
weil man naturgemäß sichere Zahlen für die 
wechselnden Verhältnisse bei der Holländer- 
arbeit nicht geben kana. Die von Strohbach 
und von Kirchner”) etwa gegebenen Mahl- 
diagramme lassen auch ungeme n wechselnde, ja 
sprunghafte Aenderungen im Gesamt-Kraft- 
verbrauch erkennen. Der Verfasser hat 25] jüngst 
versucht, dies sachgemäß aufzuklären. 


Man hat eben neben der reinen. normalen 
Zerkleinerungsarbeit, die von Pfarr und dem 
Verfasser als der Reibungsarbeit sehr ähnlich an- 
desehen wird, 


während Kirchner ewas 


Abb. 50. 
Verbesserter Reform-Holländer (Führerseite). 


Bei einem solchen Antrieb muß naturgemäß 
die Holländerwelle durch den Riemenzug ein- 
seitig belastet, oder es geht der Riemen 
durch die, wie bereits erwähnt, doppelwandig 
ausgeführte Trogteilung zu der solcherart in die 
Mitte verlegten Antriebsscheibe. Sehr häufig 
findet man auch heute diese allein, d. h. ohne 
daneben liegende, sonst für Riementriebe häufig 
angeordnete Leerscheibe. Verfasser möchte diese 
aus allgemeinen Gründen auch für den Holländer- 
antrieb befürworten, trotzdem vielfach vertreten 
wird, daß die Leerscheibe bei Holländern nicht 
erforderlich, die Abstellung an den Hauptantri.b 
zu verlegen sei. Uebrigens findet man diesen 
auch von oben nach abwärts treibend, obwohl 
dabei im Holländersaal viel Raum durch die 
Riemen und die nötigen Schutzeinrichtungen 
weggenommen wird. 

Eine gewisse Ueberlastung über die der 
Rechnung zugrunde gelegte Beanspruchung lassen 


anders erklärte (a. a. O.], noch anderes zu berück- 
sichtigen. Der Verfasser gab auch unmittelbar 
bestimmte Stoffreibungs-Koeffizienten an. 

Außer dieser für den Holländerbetrieb un- 
mittelbar nützlichen Arbeit sind aber noch un- 
vermeidliche Nebenarbeiten zu leisten. Nicht 
bloß Lagerreibungswiderstände, die, wie ander- 
wärts, durch verbesserte Lagerkonstruktionen, 
auch mit Kugeln, den hier obwaltenden 
Verhältnissen angepaßt herabgesetzt worden, 
aber mit den Arbeitswiderständen eben- 
falls veränderlich sind, sondern vor allem die 
Stoffströmungswiderstände beeinflussen den Ge- 
samtarbeitsverbrauch. Letztere können für ein- 
mal gegebene Verhältnisse wohl nahezu unve-- 
änderlich angenommen werden, erstere aber 
wegen der Unbestimmbarkeit der Höhe der Zer- 
kleinerungsarbeit, der Lagerdrücke u. dgl., nicht. 


-— —_ — — 


2) Vergi. Kirchner, Das 8 IV. 
21) Wochenblatt f. Papierfabrikation 1921, Holländerbetrachtungen 
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Deshalb muß der Antrieb dem wechseln- 
denKraftbedarf angepaßt werden können. 
Die Riemen tun es ja bis zu einem gewissen 
Maße. Darüber hinaus aber gleiten sie, verur- 
sachen dadurch Kraftverluste, Abnützung der 
treibenden Organe u. dgl. Nur reichliche Be- 
messung des Antriebes für den nach allem Be- 
kannten anzunehmenden Höchstkraftbedarf hilft 
darüber hinweg. Das macht aber die Antriebe 
schwer und teuer. 


Der neue elektrische Antriebscheint 
nun berufen zu sein, auch hier befriedigend ein- 
zutreten. Regelmotoren sind es im wesentlichen, 
welche für den Holländerantrieb dienen sollen. 
Als Beispiel eines der neuesten Vorschläge, der 
also eine äußerste Entwicklung nach der hier be- 
rührten Richtung darstellt, sei auf das D. R. P. 
316325 der Siemens-Schuckert- Werke 
verwiesen. Es wird eine Selbstregelung des 
Holländerwalzenantriebes, abhängig von dessen 
Energieverbrauch, beabsichtigt. In eine Relais- 
wickelung ist ein regelbarer Widerstand, von 
Hand einzustellen, eingeschaltet urd ermöglicht 
dadurch die Größe der gleichmäßig zu haltenden 
Leistung. Ein Schalter setzt die Einrichtung in 
Gang oder rückt sie aus. Man kaun auch nicht 
bloß auf unveränderliche Leistung regeln, sondern 
ein beliebiges Zeitleistungs-Diagramm sich ab- 
wickeln lassen. Die Einrichtung ist für Gleich-, 
Wechsel- oder Drehstrom verwendbar. Sie kann 
auch benützt werden, um die ganze Hollän- 
derarbeit selbsttätig zu gestalten, was 
vor allem für Fabriken, welche wenig verschie- 
dene Papiere verarbeiten, vorteilhaft sein kann. 


Wenn auch schon früher in vergleichsweise 
roher Art Aufschluß gesucht und bis zu ge- 
wissem Maße gefunden worden ist, wieweit man 
Abänderungen, Neuerungen u. dgl. für einen be- 
stimmten Betrieb Vorteile zusprechen darf, so 
scheint es gewiß, daß Sicherheit. Bequem- 
lichkeit und, Leichtigkeit, mit welchen der elek- 


Leistung in 24 Stunden 


Druckpapier 


Ungefährer 
Kraft- 
verbrauch 


in PS 


O 2000 — 5 000 
l Al 5000 —15 000 3000 5 000 
B 
c 
£ 55 
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trische Antrieb solche Fragen zu lösen gestattet, 
heute kaum zu überbieten sind. 

Als Beispiel zur ungefähren Beurteilung des- 
jenigen, was die Praxis des Holländerbaues bis 
heute erreicht hat, seien im folgenden nach den 
Angaben bestbekannter deutscher Firmen Zu- 
sammenstellungen gegeben, welche auch den. 
Kraftverbrauch enthalten und die dafür maß- 
gebenden Verhältnisse der Holländer. Nach dem 
auch in diesem Aufsatze Gestreiften ist natur- 
gemäß nur eine ungefähre Beurteilung möglich, 
solange nicht tatsächlich alle augenblicklich: 
Einfluß nehmenden Umstände, auch über den 
Stoff u. a., bekannt sind. Für die Praxis reicht 
aber vielfach die ungefähre Beurteilung aus. 


Dahin zählt auch eine überschlägige Rech- 
nung in folgender Art: 


(Siehe Tabelle unten). 


Für Holländer verschiedener Größen mit 
annähernd gleichen Schnittzahlen und spezi- 
ſischem Mahldruck ist nach Voith der Quotient 
Juhalt durch Walzenbeiie eine gute Vergleichs- 
zahl für den Mahleffekt eines Holländers. Es 
ergibt sich für diese Zahl folgende Tabelle: 


Walzen- Vergleichs- 
Holländer Inbalt breita | 


1. Größe I (Voith) 1700| 730 |. 2,34 
2. i II M 3000 | 800 3,75 
3. „ III en 3700 | 900 4,12 
4. i 4500| 900 | 5,00 
5. „ V j 5000 1050 4.75 
6 ʻi VI = 6000 | 1050 5,72 
7. „ VII ji 8300 | 1150 7,21 
8. „ VIII i 10500 | 1350 7,80 
9. Huber-Holländer . . . . | 6000| 1500? | 4,00 
10. Holländer, (Voith) 6000 1500 4,00 
11. Horne-Holländer, Gr. II | 5500 | 1500 3,66 


Je kleiner diese Zahl, um so größer der spe- 
zifische Mahleffekt, und da kommen beim Ver- 
gleich die größeren Holländer recht schlecht weg. 


licht- 


310/470 36x5 96x5 


62x6 


72x6 164 6 


72 6 188 & 6 


94x10 


94x12 


140x6 


310/560 


310/665 


310/665 


340x10 | 200 


. 340x12 
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Füllner- Holländer. Hauptabmessungen. 


Eintrag bei Walzen- Walzen- 


Durchmesser Trog Riemen- 
und -Breite | messer Länge |Breite scheibe 
mm Stäck , mm 
1100 x 950 200 u. 100 1300 x 200 
1250 x 1050 200 u. 100 1400 x 200 
1350 x 1150 i 250 u. 150 1500 x 250 
1500 x 1300 300 u. 150 1600 x 300 
1600 x 1400 300 u. 150 1800 x 350 
1700 x 1500 350 u. 150 1800 x 400 
1800 x 1600 350 u. 150 2000 x 400 
Die kleinere der bei „Eintragung ange- Füllners Kegelstoffmühlen. 
gebenen Ziffern entspricht bei einer Dichte des Die Arbeitszeit im Ganzzeug-Holländer wird 


Stoffes von zirka 6 Proz. Der Horne-Hol- bis 25 Proz. und darüber verkürzt. 


Voith-Tabelle für Holländer gewöhnlicher Art mit betonierten 
oderhölzernen Schalen. 


Größe Nr. I 
Inhalt (bis an den Rand gefällt) 1 1700 
5 % 85 


Eintrag bei Trocken- 


gehalt von 6 % 


Hauptmaße nach 
Figur 51. 52 


Brei 
für Ganzz eu 
Anzahl der Messer 


Walze 


Stärke der Messer 


A bld ss 
für Halbzeug er en 


Stärke der Messer 


Anzahl der Messer 


für Ganzzeug — 
Stärke der Messer 


— — zz EEE 


Stärke der Messer 


Grundwalze 


für Halbzeug 


Durchmesser .... 


Riemscheibe Breite 


155 |130—140 | 130- 140] 110 —120| 110-120 | 105—115| 95—105 | 
Kraftverbrauch 8—12 
Leeren. Daciana | me | ze | am | 
Patsventl _ Durchmesser | 100 | 100 [100 


Durch FREE 720 1000 1000 1000 

Var e D 1000 | 120 | 
Breite........... 550 620 700 920 1000 

länder arbeitet aber die meisten Stoffe bei zirka Der vom Holländer vorbereitete Stoff wird 


8 und mehr Proz. Trockengehalt und es gilt hier- ganz gleichmäßig durchgemahlen bzw. so egali- 
für die größere Ziffer. siert, daß ungleiche Faserlängen und Färbungen 
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oder verschiedene Stoffbeschaffenheit 
schlossen ist. 

Zum stärkeren Mahlen, wie bei Pergamyn- 
und ähnlichen Papieren, werden die Mühlen B 
und D als Mühlengrößen C und Di verstärkt aus- 


geführt. 


ausge- 
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genaue Parallelhebung ohne Rücksicht auf den 
Riemenzug. 

Im Jahre 1887 wurden die Ho y t - Holländer 
von J. M. Voith eingeführt, die für Druck- 
papier- und Schießwolle-Fabriken vielfach aus- 
geführt wurden. Den ersten Apparat erhielt die 


Voith-Horne-Holländer. 


a. Walzen 
Durchm. | Breite 


165— 230 
330— 450 
520— 700 
900—1250 


Maße der Schale 
Länge | Breite | Höhe 


Um- 
Riemscheiben drehungen verbrauch 
— Breite p. Minute 


130—150 
100—120 


Zusammenstellung. 


Nachdem im Vorangegangenen die Entwicke- 
lung des Holländerbaues mehr ins einzelne 
gehend, die Erörterung des Werdens und der Ver- 
änderungen in den Einzelteilen des Holländers 
darzustellen versucht worden ist, sei nunmehr zu- 
sammenfassend die Entwickelung in den letzt- 
verflossenen sechzig Jahren, also in jener Zeii ge- 
geben, in der, mit dem weitgehenden Empor- 
blühen des Maschinenbaues, wie schon gestreift 
worden ist, nach etwa zweihundertjährigem, fast 
vollständigem Stillestehen eine kräftige, sich man- 
nigfach verzweigende Aufwärtsbewegung ein- 
setzte und, wie die Einzelerörterung zeigte, Er- 
folge zeitigte, die gewiß früher nicht geahnt 
worden sind. 

Aus den von einigen hervorragenden Werken 
des Papiermaschinenbaues mir freundlichst zur 
Verfügung gestellten Angaben zusammengetragen, 
seien nun im folgenden mit Uebersichten für die 
Entwickelung geschlossen, die sich naturgemäß 
an verschiedenen Orten, unter verschiedenen Ver- 
hältnissen einigermaßen verschieden gestaltete. 

Die Firma J. M. Voith hat bis zum Jahre 
1880 80 Stück Holländer geliefert. 


Die alten Holländer (Abb. 1 a, b) haben alle 
noch flachen Boden ohne Gefälle, die Schalen 
sind teilweise aus Holz, meistens aber aus Guß- 
eisen, ein- oder zweiteilig ausgeführt. Alle 
Voith-Holländer haben Parallelhebung, erst ohne, 


dann mit einer verbindenden Hebelwelle für 


= 
sa 


= W 


Firma E. Holtzmann & Cie., Weißenbachfabrik. 
Im ganzen wurden 40 Stück geliefert. Die Ab- 
bildung 10 dient zum Vergleich dieses Holländers 
mit dem Umpherston-Holländer Abb. 9. 


Diese Hoyt-Holländer waren, weil voll- 
ständig geschlossen, schlecht zu reinigen, weshalb 
diese Konstruktion verlassen und im Jahre 1897 
der Horne-Holländerbau aufgenommen wurde. 
Die Konstruktion ist aus Abb. 11—13 ersichtlich. 
Die ersten dieser Apparate wurden mit Holz- 
trog geliefert und sind heute noch im Betrieb. 
Die Horne-Holländer sind in Fabriken für Massen- 
fabrikation von Druckpapier und Karton sowie 
auch für Schießwollefabriken vielfach in Be- 
nützung und werden heute noch für die Zwecke 
neben normalen Holländern geliefert. 

Am Anfang des Jahres 1903 wurden die Ver- 
suche mit Holländern mit breiter Walze auf- 
genommen und es hatte der alte Versuchs-Hol- 
länder eine Walze von 1400 mm Durchmeser, 
2000 mm Länge. Die Länge wurde jedoch wieder 
auf 1500 mm reduziert. Die weitere Entwicklung 
ist aus den Abb. 5 und 6 ersichtlich. Abb. 5 u. 6 
zeigen einen 6000-Liter-Holländer mit großer und 
breiter Walze und hohem Gefälle, Welle über 
dem Stoff, Abb. 7 und 8 wieder eine kleinere 
und schmälere Walze mit Welle im Stoff und 
hohes Bodengefälle von etwa 11 Proz. unter 
Verwendung der Eichhorn Erfahrungen, je- 
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doch ohne seine Patente zu benützen und ohne 
die dieser Konstruktion anhaftenden Uebertrei- 
bungen nach Voith’sch Versuchen festgelegt. Die 
Breite der Walze wurde veringert, weil die Er- 
fahrung gelehrt hat, daß schmale Walzen gleich- 
mäßiger und daher schneller ausmahlen als die 
übermäßig breiten. Abb. 7 und 8 zeigen auch 
die neuen Voithschen Walzenlagerungen mit 
obenliegender Hebelwelle, wie sie schon andere 
Abbildungen zeigen, z. B. Abb. 28, sowie oben- 
liegendem Hebel für die Walzenentlastung. Diese 
Konstruktion ist entstanden, da bei den früheren 
Holländern die am Boden liegenden Gelenke usw. 
stark der Verschmutzung ausgesetzt waren und 
auch die durchgehende Oeffnung in der Wanne 
nicht immer leicht herzustellen war. 

Abb. 38, 39 zeigen den ununterbrochen ar- 
beitenden Holländer Patent Driesens, der 
sich für Strohstoff bestens bewährt hat. 

Zum Schluß sei auf die ‚bereits erwähnte 
Holländerwage System Professor Dr. Müller, 
Darmstadt, für welche Voith das Ausführungs- 
recht erworben hat, verwiesen. 


Die Maschinenbau- A.-G. Golzern- 
Grimma baut Maschinen zur Herstellung von 
Papier seit dem Jahre 1862 und es sind heute 
noch Papiermaschinen und „Holländer aus den 
ersten Lieferungen in Betrieb. 

Die ersten Holländer, welche auf den Markt 
gebracht wurden, waren offener Bauart und 
hatten gegossene Wannen. Das Bodengefälle 
war gering und die Walzen sehr klein im Durch- 
messer. Der Anstieg zum Grundwerk war sehr 
steil und dadurch wurde die Stoffgeschwindig- 
keit gering. 

Aus diesen Holländern entwickelten sich 
dann die Golzern-Reform-Holländer, bei denen 
schon Wert auf größere Walzendurchmesser und 
auf größeres Bodengefälle gelegt wurde. 


Ende der 80er Jahre wurde versucht, den 
damals in England und Amerika sehr gebräuch- 
lichen Untergrund-Holländer, Systen Umpher- 
s to n, einzuführen, nachdem dafür gesorgt wurde, 
daß verschiedene Uebelstände, welche diesem 
System anhafteten, beseitigt waren. So wurde der 
Kropf aufklappbar angeordnet (Abb. 14—16) und 
dadurch ereicht, daß der Holländer sich leichter 
reinigen ließ und besser zugänglich war. Durch 
Anordnung mehrerer Grundwerke wurde außer- 
dem die Leistungsfähigkeit wesentlich gesteigert. 


Es hatte den Anschein, als ob der Unter- 
grund-Holländer den bisher gebräuchlichen 
offenen Holländer verdrängen würde, da der ge- 
ringe Raumbedarf sehr zu seinen Gunsten sprach. 
Die Untergrund-Holländer haben trotz mancher 
Vorzüge den Markt nicht erobern können, und die 
offenen Holländer sind mehr und mehr ausgebaut 
worden. Einen Uebergang zeigen die Holländer 
mit dreiteiligem Trog (Abb. 20, 21). 

In den Jahren 1909—10 wurde Golzern ein 
Patent auf einen offenen Holländer mit grosser 


und breiter Mahlwalze und sich nach unten ver- 
jüngenden Querschnitten der Wanne erteilt. 
Diese Holländer haben sich in der Praxis gut 
bewährt, und besonders die Stoffmischung ist 
eine vorzügliche (Abb. 25—26). 


Neuerdings bringt Golzern einen Holländer 
mit Stofftreiber auf den Markt. Die Anordnung 
der Stofftreiber hat den Vorzug, daß man die 
Walze so hoch legen kann, daß die Welle voll- 
ständig aus dem Stoff liegt. Reichliches Boden- 
gefälle und große Abrundungen, unterstützt durch 
die Arbeit des Stofftreibers, bewirken cine vor- 


zügliche Mahlung und gute Mischung. 


Die Firma Escher-WyBß betreibt den 
Holländerbau seit dem Jahre 1862; im gleichen 
Jahre wurde auch der Bau von Kollergängen 
aufgenomen. Im Jahre 1884 wurde der erste 
Umpherston-Holländer gebaut; im Jahre 1886 
kam der Holländer nach Patent Haardt (Ab- 
bild. 30) zur erstmaligen Ausführung. 


Die Füllner-Werke (Linke-Hofmann- 
Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk) in Warmbrunn, 
gegründet 1854, arbeiten etwa sechzig Jahre auf 
dem Gebiete des Maschinenbaues für Papier- 
fabrikation. Seit fünf und dreißig Jahren lieferten 
sie mehr als 1100 Stück Holländer verschiedencr 
Bauart, mit eisernen und Betontrögen, Mahlwerke 
in Metall und Stein (Basaltlava). 


Den Wert der Kegelstoffmühlen erkannten 
die Füllnerwerke bald. Seit ewa 30 Jahren wur- 
den über 240 Stück geliefert, und zwar sowohl 
mit metalischer Messerung wie auch mit Stein- 
mahlwerk. 


Die Zahl der bei Füllner (neben den nicht 
in diesem Aufsatz zu berührenden anderen Ma- 
schinen verschiedener Art) erzeugten Koller- 
gänge für Makkulatur u. dgl. übersteigt 350 
Stück. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 
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Dard Hunter: Porträt- Wasserzeichen. (, Paper“ 
Vol. XXIX. Nr. 19, vom 11. Januar 1022.) 


Verschiedene Autoritäten geben das Jahr 1301 
als erstes an, aus dem Wasserzeichen stammen. Im 
Anfang des 14. Jahrhunderts hatten diese zumeist 
die Form von Kreuzen oder Kreisen sowie von roh 
ausgeführten und phantastisch geformten Tieren. 

Das erste P'orträt- Wasserzeichen ist franze- 
sischen Ursprungs aus dem Jahre 1399 und stellte 
das Bildnis Jesu Christi auf dem Schweißtuch von 
St. Veronika dar. 

Wasserzeichen mit Christus im Profil tauchen 
in beschränkter Anzahl im 14, 15. und 16. Jahr- 
hundert auf. Der Kopf zeigt gewöhnlich drei 
l.ocken, ein Symbol der Dreieinigkeit. Der Mund 
ist zumeist offen. als ob Christus lehrte. 

Da die meisten Tormatbezeichnungen, wie 
Elefant. Taube, Topf, Krone, Post, Hand usw 
ihren Ursprung von diesen alten Wasserzeichen ab- 
leiten, können wir folgern, daß „Jesus“ auch eine 
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solche Formatbezeichnung ist. die noch heute ge- 
brāuchlich ist. 

Im 15. Jahrhundert taucht ein Papier mit dem 
Kopf eines Negersklaven auf. Ein aus dem Jahre 
1415 stammendes Beispiel zeigt ihn mit von den 
Augen abgenommener Binde, ein Symbol der Be- 
ireiung. Der Kopf ist gekrönt und die Krone ist 
von der „Wonnerose“ überragt. In den ersten Zwei- 
oder Dreihundert Jahren der Wasserzeichen- 
benutzung findet man ganze Figuren von Heiligen, 
Päpsten und Marias, die indessen so roh ausgeführt 
sind. dag sie nur den Archäologen 
können, 


Interessieren 


Erst im 18. Jahrhundert finden wir in Deutsch- 
land und Frankreich künstlerische Wasserzeichen. 
die die Porträts der Herrscher in Umrißlinien dar- 
stellen. Sie waren von einfachster Zeichnung und 
Ausführung und zumeist von einem Kreise oder 
Oval umgeben, das eine Rundschrift wie bei Münzen 
besitzt. Der Kopi König Iriedrichs vom Jahre 
1750 ist ein Beispiel der damaligen hohen Entwick- 
iung der Porträt- Wasserzeichen, während der Kopf 
der Königin Luise aus dem Jahre 1805 deswegen 
auffällt, weil er gut gezeichnet ist. 
hergestellten Wasserzeichen waren nur in Umriß- 
linien ausgeführt, die aus kleinen, auf der Form 
befestigten Drähten entstanden. Hält cineil 
fertigen Bogen gegen das Licht, so kann man 
längs und Querlinien schen, ebenso die Linien. 
die von besonders aufgelegten Drähten stammen, die 
aber noch heller erscheinen, da an diesen Stellen das 
Papier wesentlich dünner, also transparenter ist. 
Manche Porträt-Wasserzeichen, in  UmriBlinien 
ausgeführt, zeigen auch eine gewisse Schattierung 
infolge der Wahl verschieden dichter Drähte für 
das Zeichen. 

Richtig abschattierte Porträt- Wasserzeichen 
stellte zuerst im Jahre 1845 der englische Papier- 
macher W. II. Smith her, indem er ein fein- 
maschiges Tuch benutzte und damit die feinsten 
Dickenunterschiede des Papiers, wie sie zur Ab- 
schattierung eines Porträts notwendig sind, erzielte. 
Zu diesem Zwecke wird das Porträt vertieft 
modelliert, davon cin erhabener, von diesem wieder 
ein vertiefter Stempel abgeformt, zwischen welchen 
das feine Tuch gepreßt wird. Die höchsten Stellen 
dieser Wasserzeichenform geben die dünnsten 
P’apierstellen, also die höchsten Lichter im Porträt, 
die tiefsten Formstellen geben die dicksten Papier- 
stellen, also die tiefsten Schatten. Im fertigen 
Bogen sind die Schattenpartien des Zeichens 
oft dreimal dicker, als das Papier außerhalb des 
Zeichens, und die l.ichtpartien weisen nur ein 
Drittel der gewöhnlichen Papierstärke auf, so daß 
man die Marken auch mit den Fingern fühlen kann. 
insbesondere, wenn gleichartig gezeichnete Bogen 
einen Stapel von einigen Hundert Bogen bilden. 


Für solche Wasserzeichen 
Mischung von Baumwolle mit 
die kurz gemahlen ist, damit 
der \Wasserzeichenform gut 
Demgemäß ist jedes Papier mit feinen Wasser— 
zeichen leicht zerreißbar. Bei so fein gezeichneten 
Papieren ist es schwierig, Rost- und Schmutzflecken 
zu vermeiden. Die Stoffimasse muß deswegen mehr- 
fach gesiebt werden, die Holländerbottiche müssen 
aus Ziegeln hergestellt sein, damit keine Fremd— 
Stoffe ins Papier gelangen können. 


Alle vor 1830 


man 


benutzt man eine 
wenig l.einenfasern. 
sich die Stoffmasse 
anschmiegen kann. 


Vielleicht das erste abschattierte Porträt- 
Wasserzeichen, das hergestellt wurde, war jenes. 
das den Kaiser Napoleon darstellte, in Frankreich 
im Jahre 1849 angefertigt und im selben Jahre auf 
der Industrie-Ausstellung in Paris ausgestellt war. 
Es war eine anerkennenswerte Leistung, die in- 


dessen gegen die modernen Zeichen dieser Art 
zurücksteht. 
Im Anfange dieser Wasserzeichenkunst legte 


man sich weniger aut Porträts, dafür mehr auf die 
Darstellung von Gebäuden und Landschaften, von 
denen viele vom Erfinder Smith selbst angefertigt 
wurden. Im Jahre 1877 wurde bei der Caxton-leier 
ein solches Porträt William Caxtons in 
London ausgestellt. 

Zu Ende des 
schiedene 


19. Jahrhunderts machten 
europäische ['apierfabrikanten 
vollendete Wasserzeichen. aber mehr als Kunst- 
produkte, denn als Geldbringer, da die Zeichen- 
formen und die Papiere teuer waren und deshalb 
keinen begehrten Handelsartikel darstellten. Erst in 
neuester Zeit verwendet man sie häufiger für Bank- 
notenpapiere. 

Vortreffliche Porträts wurden in den letzten 
Jahren von Schiller, Lord Byron, Papst Benedikt. 
König und Königin von Italien, Kaiser Wilhelm Il., 
Theodore Roosevelt und vielen anderen Persönlich- 
keiten hergestellt. Der verstorbene Elbert Hub- 
bard benutzte ein Briefpapier mit seinem Portrait 
in der rechten oberen Ecke. Dies ist vielleicht das 
bekannteste Wasserzeichen dieser Art in Amerika. 
da mehrere Tausend dieser Briefbogen verschickt 
worden sind. Eu een ö 


R. J. Bleier und E. Parke- Cameron: Reines Wasser 
als Schutzmittel bei der Lagerung von Holzstoff. 
(„Pulp and Paper Magazine“, 20. Jahrg., 1922. 
S. 64—67.) 

Ueber 17 


ver- 
hoch- 


Monate hinwegreichende Versuche 
ergaben, daB Holzstoff nur wenig Zerstörung 
erleidet, wenn er in reinem Wasser gelagert wird. 
Am geringsten sind die Verluste, wenn der Holz- 
stoff in Pappenform in fließendem Wasser aufbe- 
wahrt wird; zweckmäßig hält man die Temperatur 
möglichst niedrig. =a Ke c 


BÜUCHERSCHAU 


„or 


or 


Dr. phil. Carl G. Schwalbe und Dr.-Ing. Rudolf Sieber: 
Die chemische Betriebskontrolle in der Zellstoff- 
und Papierindustrie und anderen Zellstoff ver- 
arbeitenden Industrien. Il. Auflage. Berlin 1922. 
Verlag von Julius Springer. Preis geb. 225 M. 

Der schnelle Absatz der im Jahre 1919 er- 
schienenen ersten Auflage des Buches war wohl der 
beste Beweis dafür, daß das Werk ersichtlich einem 
bestehenden Bedürfnis abgeholfen hat. Trotz der 
wohlwollenden Kritik der ersten Auflage haben die 

Verfasser es dennoch für nötig gehalten, das Werk 

für eine zweite Auflage sorgfältig durchzuarbeiten, . 

Aenderungen in der Disposition, Richtigstellungen 

und Ergänzungen im Text vorzunehmen. Kapitel ı 

befaßt sich mit dem Kesselhausbetrich, 

Untersuchung des Kesselspeise- und Tabrıkations- 

wassers, Untersuchung der Kohle, Kontrolle der 

Teuerung, Untersuchung der NMineralschmicröle, 

Transiormatorenöle und der Putzwolle. Kapitel 2 

beschäftigt sich mit der Untersuchung der 


816 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 24, 1922 


1 


pflanzlichen Rohmaterialien, wie Holz, 
Stroh usw., während in den Kapiteln 3 und 4 die 
chemische Analyse in der Natron- 
(Sulfat-) Zellstoffabrikation und die 
chemische Analyse in der Sulfitzell- 
stoffabrikation behandelt wird. Neu hinzu- 
gekommen ist hier ein Abschnitt über Betriebskon— 
trolle in der Sulfitspritfabrikation. Kapitel 5 be- 
handelt die Betriebskontrolle in der 
Bleicherei. Kapitel 6 die Untersuchung 
der Zellstoffe und Kapitel 7 die chemische 
Analyse in der Papierfabrikation, wie 
Leimstoffe, Fülstoffe, Farbstoffe und Untersuchung 
der Abwässer. In einem Anhang wird durch 
Zahlentafeln das in den einzelnen Kapiteln 
Gesagte näher veranschaulicht. Ein ausführliches 
Inhaltsregister, nicht hloB ein Stichwortverzeichnis, 
und ein Autorenregister erleichtern den Gebrauch 
des Buches, dessen Anschaffung jelem Fachmann 
warm zu empfehlen ist. = Bh] = 


Nützliche Winke, betreffend Seilgetriebe. (., The 
Worlds Paper Trade Review“, Vol. 77, Nr. 14. 
vom 7. 4. 1922, S. 1102.) 

Kim reines Manälahanfseil ist bekanntlich das 
beste Kraftübertragungsmittel und braucht zwecks 
Schonung Seilscheiben, deren Durchmesser 40 mal 
größer ist als die Seildicke, wenn 4500 l’uB Ge- 
schwindigkeit pro Minute in Frage kommen. Bei 
3000 l’uß genügt ein 27 mal die Scildicke enthalten- 
der Seilscheiben durchmesser. Die Seilscheibennut 
darf nicht zu tief oder zu flach sein, denn im ersteren 


Falle ist die Klemmreibung, im letzteren die Gleit- 
reibung zu groß. Am besten entspricht ein Nei- 
gungswinkel von 45° für die Nutenwände bei gub- 
eisernen Scheiben. Für Holzscheiben sind halb- 
runde Nuten wegen des hohen Reibungskoeffizienten 
zwischen Seil und Holz empfehlenswert. Selbst- 
verständlich. muß die Nutenform, gleichgültig, ob sie 
V-förmig oder halbrund durchaus unverändert über 
den ganzen Scheibenumfang laufen. Sehr wichtig 
sind elektrische Alarmvorrichtungen, die bei Seil- 
bruch, durch eines der freien Enden. getroffen, ein 
Klingelzeichen auslösen, damit der Antrieb ab- 
gestellt wird. 

Ceberschreitet die Uebertragungsstrecke 100 Fuß. 
so benutzt man Drahtseile, die bei einem Scheiben- 
abstand von 350—400 lub aus mehreren 1000 Fub 
weit Kraft übertragen können. Sie sind 3—6 mal 
so stark als Hanfseile und nur für große Entier- 
nungen geeignet. Der Scheibendurchmesser muß 
mindestens das 100 fache, besser 125—140 fache der 


Seildicke betragen. Die Nuten sind am besten mit 
abwechselnd aneinanderstoßenden Stücken von 
Gummi und Leder am Grunde auszufüttern. Die 


Scheiben müssen zur Vermeidung von Schwankun- 
gen genau rechtwinklig auf die Achsen aufgesetzt 


sein. Wegen des Streckens frisch aufgezogener 
Drahtseile müssen zum Nachspannen geeignete 
Schlösser vorgesehen sein. Ueberspannen Scil- 


getriebe jeder Art Verkehrswege, so müssen erstere 
mit einer Fangvorrichtung unterspannt sein, um 
Unglücksfälle durch Seilbruch hintanzuhalten. 

wu W = 


PATENT-UMSCHAU 


— — prer — 


Verfahren zum Füllen von Papier im Holländer. 


D. R. P. 354 544. Klasse 55 c. Gruppe 3. 
Dr.-Ing. Kurt Joost in ZSschachwit z 
bei Dres den. 


Bei der Harzleimung von Papierstoff entsteht 
durch Umsetzung der Harzseife mit schwefel— 
saurer Tonerde oder einem anderen schwefel— 
sauren Salze oder freier Schwefelsäure unter ande- 
rem Natriumsulfat, welches im Wasser infolge 
seiner leichten Löslichkeit verlorengeht. Em die 
in dem schwefelsauren Natrium enthaltene 
Schwefelsäure nutzbar zu machen, setzt man dem 
Holländer eine äquivalente Menge Kalziumchlorid 
zu, wodurch schwefelsaurer Kalk ausgefällt wird. 
Da das gefällte Kalziumsulfat in äußerst feiner 
Form niedergeschlagen wird, legt es sich fest an 
die Papierfasern an und bildet einen vorzüglichen 
Küllstoft. Soll dieser in noch größeren Mengen 
erzeugt werden, als durch \Jas ausgeschiedene 
Natriumsulfat bedingt ist, so kann man nach Be- 
lieben ein schwefelsaures Salz zusetzen und dessen 
Schwefelsäure gleichfalls durch eine entsprechende 
Menge Chlorkalzium ausfällen. 

Patent-Ansprüche: ı Verfahren zum 
Füllen von Papier im IIolländer, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Schwefelsäure des bei der Harz- 
leimung entstehenden Metallsulfates durch Chlor- 


- — e — 


kalzium als schwefelsaurer Kalk auf die Fasern 
niedergeschlagen wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch einen besonderen Zusatz löslicher 
im Stoffe zu fällender Sulfate. 


Einrichtung zum Eutwässern von Papier- 
und Zellstoffbahnen. 


I). R. P. 353 833. Klasse 55d. Gruppe 20. 
Zusatz zum Patent 325 919 *). 
Paul mil Arnold in Grafenau, Bayern. 


Die Stofibahn p wird mittels einer Walze r über 
maschinenbreite, mit Drahtgewebe abgedeckte Flach- 
bahntrockner d' geführt, die-in ihrem Innern mit 
Abdampf heizbare Rühren t aufnehmen. Diese 
Heizung der Saugtrichter trägt zur Anwärmung der 
Stoffbahn p und damit zur Erhöhung ihrer Trock— 
nung bei. Die Flachbahntrockner d' sind zur Ab- 
saugung der Feuchtigkeit an die Absaugeleitung Il 
der Saugvorrichtung v angeschlossen. 

» Oberhalb der IHlachbahntrockner d' ist eine 
Haube d. angeordnet, die beim Vorführen der Stoff- 
bahn p aufklappbar eingerichtet ist. Die Druck- 
leitung 1 der Saugvorrichtung v bringt zugleich 


*) Vgl. „Papier- Fabrikant“ 1920, S. 767. 
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Luft, die durch zugeführten Abdampf gemischt wird, 
durch die Haube d von oben auf die Stofibahn p. 
Durch die neue Einrichtung soll erreicht werden. 
daB ein Verschleiß der umlaufenden Siebe gegenüber 
dem Hauptpatent vermieden wird, und daß cine 
stärkere Entwässerung der Stoffbahn stattfindet. 


Patent- Anspruch: Einrichtung zum Ent- 
wässern von Papier- und Zellstoffbahnen durch 
gleichzeitiges Anblasen von Luftströmen und Ab- 
saugen der feuchten Luft in Papier-, Pappen-. Zell- 
stoffentwässerungs- und ähnlichen Maschinen nach 
Patent 325 919, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Papierbahn (p) auf dem Wege von einer Naßpressc 
zur anderen und auf dem Wege zur letzten Naß- 
presse zum Vortrockner mittels l.eitwalzen (r) über 
maschinenbreite, mit einem Drahtgewebe abgedeckte. 
im Innern durch heizbare Röhren (t) ausgestattete 
Flachbahntrockner (d') läuft. 


Einrichtung an Langsiebpapiermaschinen zur 
Abdichtung der Ränder des über Tragwalzen 
laufenden Maschinensiebes gegenüber den 
Endverschlußstücken der Senckästen. 
D. R. P. 354 109. Klasse 55d. Gruppe 10. 
J. E. MeLaughlin und J. O. Hamel 
in Grand' Mere, Canada. 


Die Erfindung bezieht sich auf Langsieb- 
papiermaschinen, bei denen das Xlaschinensieb 
oberhalb der Saugkästen S über Tragwalzen ı, 2 
läuft, die an den Enden durch besondere Verschluß- 
stücke 6 gegenüber dem betreffenden Saugkasten 
abgedichtet sind. Die Erfindung bezweckt, die 
Ränder des Maschinensiebes 23 gegen diese Ver- 
schlußstücke unter Vermeidung allzu großer 
Reibung der gegeneinander beweglichen Teile in 
wirksamer Weise abzudichten. Zu diesem Zwecke 
sind besondere. sowohl die \erschlußstücke 6 als 


auch den betreffenden Rand des Maschinensiebes 28 
Abdichtungsstreifen 27 


übergreifende vorgesehen. 


die mit dem Maschinensieb mitwandern und Jurch 
den Saugdruck in dichter Berührung mit ihren 
Unterlagen gehalten werden. Diese Abdichtungs- 
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streifen finden zweckmäßig in Form endloser 
Bänder sus schmiegsamem Stoff Verwendung, die 
über je zwei oberhalb der betreffenden Enden der 
Tragwalzen gelagerte Rollen 26 laufen. 

Patent - Anspruch ı: Einrichtung an 
l.angsiebpapiermaschinen zur Abdichtung der 
Ränder des über Tragwalzen laufenden Maschinen- 
siebes gegenüber den lendverschlußstücken der 
Saugkästen. gekennzeichnet durch besondere, so- 
wohl die En.verschlußstücke (6) als auch den be- 
treffenden Rand des Maschinensiebes (28) über- 
greifende Abdichtungsstreifen (27), die mit dem 
Maschinensieb (28) mitwandern und durch den 
Saugdruck in .lichter Berührung mit ihren Unter- 
lagen gehalten werden. 

Vier weitere Patentansprüche beziehen sich auf 
Einzelheiten. l 


Verfahren zur Herstellung einer bildsamen 
Masse aus Torf und Altpapier. 

D. R. P. 353977. 

Firma A. 


Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Gasser in Neu mühle, Gemeinde 


Ratzenried. Wittbg. 


Torf und Altpapier werden je für sich gwekollert 
und dann zusammengebracht. Die so erhaltene 
Masse wird hiermit unter Zusatz von Wasser in 
einem Holländer oder in einer ähnlichen Mahlvor— 
richtung weiterbehandelt. Die Dauer der Behand- 
lung im Holländer richtet sich danach, ob das Erd- 
produkt grob- oder feinfaserig werden soll. Die 
Weiterbehandlung geschieht in üblicher Weise, wie 
bei der Pappenherstellung. Die hieraus gewonnenen 
Platten werden dann getrocknet. Durch dieses Ver- 
fahren bleibt die wertvolle Torffaser nach Möglich- 
keit erhalten, welche nicht nur zum Aufsaugen der 


Gerüche geeignet ist, sondern die Pappe auch 
schmiegsam und rillfähig macht. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 


stellung einer bildsamen Masse aus Torf und Alt- 
papier, dadurch gekennzeichnet, daB der Torf und 
das Altpapier je für sich gekollert und dann zu- 
sammengebracht werden, worauf diese Masse unter 
Zusatz von Wasser im Holländer weiterbehandelt 
wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Erteilungen. 

29b, 2. 357 305. Schülper Torf- und Kokswerke 
G. m. b. H., Aspe bei Neumünster, Kr. Rendsburg. 
Verfahren zur Gewinnung von hochwertigen Spinn- 
fasern aus Kartoffelkraut. 5. 1 19. H. 75 843. 

558, I. 357364. Gottlieb Hohmann, Braun- 
schweig, Königsstieg 8. Schleiferstein für Holz- 
schleifer.. 20. 4. 21. H., 85 151. 

55d, 20. 357 339. Simon Fülsack, Berlin-Baum- 
schulenweg, Kiefholzstr. 188. Aus einzelnen, von 
Metallringen getragenen Gummiringen bestehende 
Gummiwalze für Papiermaschinen. 17. 3. 20. F. 46 458. 


55e, 5. 357 548. Ta. Georg Spieß, Leipzig-Reud- 
nitz. Querschneider für Papier, Pappe u. dgl. 
19. 10. 20. S. 54 505. 
Löschungen. 


55d: 311 533. 
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WIRISCHAFTLICHER TEIL 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
und Feier seines 50 jährigen Bestehens. 


1. Die diesjährige Hauptversammlung des Ver- 
eins wird durch den Vorsitzenden E bar t- Specht- 
hausen mit einer kurzen Begrüßungsansprache er- 
öiinet. In Anbetracht der am Tage der Jubiläums- 
feier zu erwartenden verschiedensten Reden und 
Ansprachen faßt sich der Vorsitzende kurz. Eine 
groBe Anzahl von Todesfällen hat der Verein für 
das abgelaufene Geschäftsjahr zu beklagen; er verlor 
nicht weniger als zwölf seiner Mitglieder, nämlich 
die Herren: Conrad, Clemm, Haerlin, 
Baerwaldt, Grotjahn, Flinsch, Zweig- 
ler, Gottstein, Kleczewski, Stein- 
wender, Schöller und Haas. 

2. Die Neuwahl zum Vorstand ergibt 
die Wiederwahl folgender Herren: Naucke, 
Pott, Rabbow, Runk, Schoeller. 
Scholtz, Schween, Staffel, Bayer und 
Clemm; an Stelle des Herrn Brühl, der er- 
sucht hatte, von seiner Wiederwahl Abstand zu 
nehmen, wird Herr Köhler- Waldkirch (Baden) 
einstimmig gewählt. Die übrigen Vorstands- 
mitglieder verbleiben bis zur nächsten satzungs- 
gemäßen Neuwahl. 

3. Den Kassenbericht erstattet Dircktor 
Grothe. 

J. Die Punkte 4 und 7 der Tagesordnung: Fest- 
setzung des Jahresbeitrages und Ab- 
anderung der Satzungen wurden schnell 
erledigt. l 

5. Den Voranschlag für das neue Ge- 
schäfsjahr verliest der Geschäftsführer des 
Vereins Dr. Mirus. 

6. Die Rechnungsprüfer Direktor 
Grothe und Direktor Pröls wurden wieder- 
gewählt. 

7. Zum Jahresbericht, wie er in gedruckter 
Form den Mitgliedern des Vereins zuging. gibt Dr. 
Mirus einige Erläuterungen. Er teilt u. a. 
mit, daB die Auflage der Festschrift 4000 Stück 
betrage: verkauft seien bis jetzt 3000 Stück. Der 
Preis beträgt 150 M. für das Inland und 500 M. für 
das Ausland. Dr. Mirus bittet um Aufgabe der 
noch in Aussicht genommenen Bestellungen, damit 
übersehen werden kann, ob eine zweite Auflage 
lohnend ist. Die Geschäftsführung hat sich im ab- 
gelaufenen Jahr mehr als früher mit eingelaufenen 
ragen auch technischer Art befaßt. so u. a. mit der 
Frage der Harz ung in Deutschland. Der Ge- 
schäftsführer weist ferner auf die Notlage 
vieler Studenten an den Fachbildungs— 
anstalten, so insbesondere in Cöthen, hin und bittet 
die Mitglieder um Verständnis und Unterstützung. 
Viele Studenten seien darauf angewiesen, sich in 
den Ferien etwas zu verdienen, um die Fortsetzung 
ihrer Studien zu ermöglichen; zu diesem Zweck 
wollen sie in den Papierfabriken gegen Entgelt tätig 
sein. Manchen sei dies auch geglückt, vielen aber 
auch nicht. Dr. Mirus bittet die Firmen, hier 


mehr entgegenkommen zu zeigen. Professor Dr. 
v. Possanner-Cöthen gibt nähere Erläuterungen 
zu der Angelegenheit und weist auf das Entgegen- 
kommen hin, welches z. B. die Eisenbahnver waltung 
und die Landwirtschaft in der vorübergehenden Ein- 
stellung von Studenten gegen Entgelt zeigen. 


Direktor Naucke und der Vorsitzende Ebart. 


machen hierzu den praktischen Vorschlag, daß von 
der Geschäftsführung des Vereins eine Liste mit 
denjenigen Firmen aufgestellt werden sollte, welche 
bereit sind, Studenten während der Ferien gegen 
Entgelt zu beschäftigen. Diese Liste soll dann den 
l’achbildungsanstalten. zugänglich gemacht werden, 
welche dann ihrerseits ihre Wünsche der Geschäfts- 
stelle mitteilen müssen. 

Professor Dr. Heuser- Darmstadt bittet. 
ebenso wie die von Cöthen auch die Stulierenden 
des Papieringenieurwesens in Darmstadt zu berück- 
sichtigen. 

Der Vorsitzende stimmt dem zu, so daß dann 
alle Fachbildungsanstalten berücksichtigt werden 
sollen; er bittet ferner die anwesenden Mitglieder, 
schon gleich nach der Sitzung ihre Bereitwilligkeit 
dem Geschäftsführer Dr. Mirus schriftlich zu er- 
klären. Die Versammlung billigt die verschiedenen 
Vorschläge, 

Damit findet dieser Punkt der Tagesordnung 
seinen Abschluß. 

8 Sodann ergreift der Vertrauensmann des 
Vereins, Rechtsanwalt Lammers, das Wort zum 
Geschäftsbericht. Die auch diesmal wieder 
schr anregenden und mit großem Beifall auf- 
genommenen Ausführungen des beliebten Redners 
werden wir in einem der nächsten Heite besonders 
wiedergeben. 


Feier des so jährigen Bestehens. 


Der zweite Tag, der 9. Juni, war ganz der Feier 
der Erinnerung gewidmet. Diese Feier begann mit 
einem Festakt in den festlich geschmückten 
Räumen des Nürnberger Stadttheaters. Der Vor- 
stand des Vereins hatte auf der Bühne Platz ge- 
nommen, Jie Herren saßem ım Parkett und die 
Damen füllten die Ränge und Logen des Hauses. 
Alles stand unter dem Eindruck einer feierlichen 
Stimmung und empfand sichtlich die Bedeutung 
dieses Erinnerungstages. Diese Stimmung steigerte 
sich bisweilen, zu unvergeßlichen Ilöhepunkten und 
hielt bis zum Ende der leier an. 

Mit zu Herzen gehenden Worten eröffnete der 
Vorsitzende des Vereins die Feier; er führte folgen- 
des aus: 

Hochansehnliche Festversammlung! 

„Fest ins Auge blicken sollen wir der großen 
Zeit, ihre Fruchtbarkeit und ihre Herrlichkeit sollen 
wir verstehen, damit wir uns zu ihrer Höhe erheben 
und ihren heiligen Willen vollbringen können.“ 
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Diese Worte Ernst Moritz Arndts rufe ich Ihnen, 
meine sehr verehrten Damen und Herren, als Will- 
kommensgruß zur Feier des 50 jährigen Bestehens 
unseres Vereins zu. Die gegenwärtige Zeit der Not 
un! tiefster Erniedrigung, die wir zu durchleben 
haben, ist für ernste Männer wenig geeignet zum 
Feiern von Festen. Jedoch der Tag, in dem wir 
auf ein 50 jähriges Bestehen unseres Vereins zurück- 
blicken können, ist ein Markstein am Wege, und in 
unserem Mitgliederkreise war das berechtigte Be- 
dürinis dazu vorhanden, sich heute zu festlicher 
Tagung zusammenzutinden an der Stätte, da vor 
50 Jahren unsere Vorfahren die Gründung des Ver— 
eins Deutscher Papier fabrikanten vollzogen. Der 
Vorstand hat diesem allgemeinen Wunsche Rech- 
nung getragen und ist bemüht gewesen, unser Jubi— 
läumsfest, soweit dies unter den heutigen Verhält— 
nissen möglich war, zu einer würdigen Feier zu 
gestalten. Aus allen Teilen des Reiches sind die 
deutschen J'apiermacher mit ihren Angehörigen so 
zahlreich herbeigeströmt, und wir sehen zu unserer 
Freude in unserer Nlitte eine so stattliche Anzahl 
von Ehrengästen und Freunden unserer Industrie. 
Jag ich die Ehre habe, eine Festversammlung zu 
begrüßen von einer Größe, wie sie noch keine 
Tagung unseres Vereins gesehen hat. Wir haben 
uns in Nürnberg nicht nur versammelt, um eine 
Reihe festlicher Veranstaltungen im Kreise von 
Kollegen und guten Freunden zu erleben, dies ist 
nur das äußere Beiwerk, dessen Gelingen oder Nicht- 
gelingen von mancherlei Zufälligkeiten abhängig ist 
und die Erinnerung daran verblaßt. Enser Jubiläum 
soll uns vor allen Dingen Veranlassung geben, 
Rückschau zu halten über das, was gewesen ist ın 
dem hinter uns liegenden Zeitabschnitt, Rechen- 
schaft abzulegen darüber, ob der' Verein das gce- 
leistet, was man von einem großen wirtschaftlichen 
Verbande erwarten darf und muß, und Ausschau zu 
halten nach den Aufgaben, die die Zukunft jedem 
einzelnen von uns im Wirtschaftleben und auch 
unseren wirtschaftlichen Verbänden stellt. Ich 
nehme an, daß Herr Geheimrat Dr. Niethammer 
in seiner Festrede sich in erster Linie mit der Ver- 
gangenheit beschäftigen wird. Ich möchte daher 
einiges zu unseren zukünftigen Aufgaben sagen. 


Mögen wir die Nöte und Sorgen der Gegenwart 
noch so schwer und drückend empfinden, wir haben 
doch das Bewußtsein, in einer großen Zeit zu leben, 
denn alles ist im blub. Die ganze Welt befindet sich 
in eisem Umwälzungs- und Gärungsprozeß so ge- 
waltiger Art, wie ihn die Geschichte bisher noch 
nicht gekannt hat. Wir sehen zurzeit auf ler weiten 
Erde kein Volk, aus dessen Tiefen die Welt neues 
J.eben empfangen könnte. Ueber Deutschland zieht 
der Pflug des Schicksals auch heute wieder die 
tiefsten und schmerzlichsten Furchen. Noch keines 
Menschen Geist vermag vorauszuschen, nach welcher 
Richtung hin und: in welcher absehbaren Zeit sich 
eine Klärung vollziehen wird. Das. aber wissen wir, 
daß eine Klärung kommen muß, wenn wir nicht im 
allgemeinen Chaos untergehen wollen. Ein Aus- 
länder sagte kürzlich: „Aller Glaube an Erneuerung 
des Geistes ist auf Deutschlan# gerichtet, denn 
Deutschland hat am meisten gelitten, und dieser 
Erneuerung des Geistes bedarf die Welt auf allen 
Gebieten, auch auf wirtschaftlichem.“ Wir müssen 
hoffen und wünschen, daß dies Zutrauen zu Deutsch- 
lands geistiger Stärke im Auslande nicht vereinzelt, 


sondern weitverbreitet ist. Wir müssen aber auch 
selbst das nötige Vertrauen zu unserer eigenen 
Kraft haben und den uns gestellten Aufgaben ge— 
recht zu werden suchen. Wir alle wissen, daß 
Deutschland, daß Europa nur wieder gesunden und 
hochkommen kann, wenn der Versailler Vertrag 
revidiert wird, und daß seine Revision nur erfolgen 
kann, wenn Deutscland geschlossen wie ein Mann 
dies verlangt. Unsere vornehmste Pflicht ist daher, 
zu arbeiten an der Herstellung einer wahren deut- 
schen Volksgemeinschaft. Wir haben in den Jahren 
vor dem Kriege durch. unsere Leistungen auf dem 
Gebiet der Wissenschaft und Technik die Welt in 
Bewunderung versetzt und uns durch kaufmännische 
Tüchtigkeit alle Erdteile zu Abnehmern gemacht. 
Wir haben durch unsere l.eistungen im Kriege Taten 
vollbracht, die ins Märchenhafte gehen und von 
denen man noch nach Jahrhunderten voll Bewunde- 
rung sprechen wird; warum sollte es uns nicht ge- 
lingen, die heute schier unüberbrückbar scheinenden 
Gegensätze zwischen unseren Bevölkerungsschichten 
auszugleichen und uns zu einem einigen Volk von 
zrüdern zusammenzuschließen? lür den Unter- 
nehmer erhebt sich hier die Forderung des Il’est- 
haltens an dem Gedanken der Arbeitsgemein- 
schatt, der sich mehr und mehr Jurchsetzen und 
Gemeingut aller schaffenden Kräfte werden muB, 
wenn der von uns allen heißersehnte Aufstieg 
Deutschlands in wirtschattlicher und kultureller Be- 
ziehung nicht ein unerfüllbarer Traum bleiben soll. 
Leider müssen wir feststellen, Jag die bisherigen 
praktischen Friolge der Arbeitsgemeinschaft 
hinter den gehegten Erwartungen zurückbleiben. 
Auf der einen Seite übt nach wie vor der Begriff 
des Klassenkamptes seine unheilvolle Wirkung aus 
und das Bestreben, in einer fast ununterbrochenen 
Reihe von Streiks wirtschaftliche Vorteile zu er- 
ringen, die doch immer nur einen auf Kosten der 
Allgemeinheit errungenen Scheinerfolg bedeuten. 
Aut der anderen Seite, allerdings nicht durchweg. 
aber doch recht häufig. begegnen wir der Auf- 
fassung, daß ein Unternehmen allein zum Geldver— 
tenen für den Besitzer oder zur Erzielung möglichst 
hoher Dividenden da sei. und daB Arbeitsgemein- 
schaft, Tarifgemeinschaft, Betriebsrätegesetz usw. 
nur als Unbequemlichkeiten und womöglich. als vor- 
übergehende Erscheinungen unserer unruhevollen 
Zeit empfunden werden. Eins ist so verhängnisvol! 
wie das andere. Die Verständigung zwischen 
Arbeitgebern und Arbeitnehmern bleibt das Ent- 
scheidende für unsere Zukunft. Das vielfach 
noch vorhandene Mißtrauen auf beiden Seiten muĝ 
verschwinden, persönliche Fühlungnahme und Aus- 
sprache werden zu gegenseitigem Verstehen führen. 
Erfreuliche Erfolge sind vieler Orten festzustellen, 
aber ehe nicht der Gedanke der Arbeitsgemeinschaft 
sich allgemein durchgesetzt hat, sind wir noch 
weit vom erhofiten Ziel. Wie wir die Aufgabe des 
Klassenkampfes auf der cinen Seite fordern, müssen 
wir andererseits bereitwillig die Handi zu gemein- 
samem, verständnisvollem Zusammengehen bieten. 
Auf beilen Seiten muß Einsicht und Selbsterziehung 
der Entwicklung zur Hilfe kommen. 


Das Endziel ist nur zu erreichen mit deutschem 
Idealismus, ihm muß wieder Raum geschaffen 
und seine Saat muß ausgestreut werden, damit wir 
aus dem fast alle Schichten unseres Volkes ver- 
giftenden und zersetzenden Materialismus zu einer 
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höheren Lebensauffassung uns zurückfinden: dann 
wir! auch der Weg gefunden werden, daß die 
deutsche Wirtschaft, heut unser wertvollster Be- 
sitz, der Gemeinschaft als echte Volkswirtschaft 
dient. 

Ueber Arbeitsgemeinschaft und Aufgaben des 
Unternehmertums im zukünftigen Wirtschaftsleben 
sind unendlich viele Vorträge und Reden gehalten 
worden, und eine große Literatur über dieses Pro- 
blem ist entstanden. Am treffendsten hat nach 
meiner Auffasung Dr. Herbert v. Beckerath 
in seiner jüngst erschienen Schrift lie Aufgaben 
des Unternehmers gekennzeichnet. wenn er über den 
bereits populär gewordenen Ausdruck „Indu- 
strie-Herzogtümer“ sagt: 

„Das Wort bedeutet mehr als die Bezeichnung 
einer quantitativen Entwicklung. Es bezeichnet 
eine neue Aufgabe der Unternehmer. Wir 
brauchen industrielle Herzöge in der ursprüng- 
lichen Bedeutung des Wortes, Führer der 
Industrie, denen die Menge nicht aus Zwang. son- 
dern aus Wahl folgt, weil sie in ihnen die ge- 
eignetsten und stärksten Persönlichkeiten erkennt. 
Der heutige Industrieführer muß die Kunst ver- 
stehen. auch in demokratischer Verfassung das 
MaB von Autorität, Gefolgstum und Disziplin 
seiner Mitarbeiter aller Grade durchzusetzen. 
ohne welches die zielbewußte Massenwirkuag und 
andererseits lie Beweglichkeit nicht denkbar sind. 
auf denen der wirtschaftliche Erfolg industrieller 
Arbeit beruht.“ 

Zu so umfassender Führerschaft sind allerdings 
nur wenige berufen, aber auch der mittlere und 
kleinere Fabrikant möge sich das alte Verantwor— 
tungsgefühl der Hohenzollern zur Richtschnur 
dienen lassen, die Auffassung riet lrich des Großen, 
der sich als den ersten Diener seines Staates be- 
trachtete, das Wort des großen Kurfürsten, das an 
seinem Denkmal in der Siegesalle in Berlin steht: 
„So will ich die Herrschaft führen, daß ich weiß. der 
Staat ist nicht meine private Angelegenheit", das 
Wort Kaiser Wilhelm des Ersten: „Ich habe keine 
Zeit, müde zu sein“. Wo aber dem Unternehmer 
Gelegenheit gegeben wird, im politischen Leben mit- 
zuwirken, da möge er sich stets von dem Grund- 
satz leiten lassen, daß das Allgemeinwohl unter allen 
Umständen der Rücksicht auf die Partei voran- 
zustellen ist. Wir müssen endlich den Weg aus der 
Versumpfung des Parteiwesens herausfinden und 
dahin gelangen, daß nicht nur im Privatleben. 
sondern vornehmlich in allen das Volkswohl und 
unser Vaterland betreffenden Fragen die Wahrheit 
herrscht und nicht die Angst vor der Partei. 

Wir sind uns klar darüber, daß wir die unserer 
harrenden Aufgaben nur langsam und mit viel Ge- 
duld, in unermüdlicher, harter Arbeit erfüllen 
können. Doch lassen wir für uns das Dichterwort 
gelten: 


„Nun laßt uns zeigen, was wir stets gezeigt, 

Wenn überm Land die dunklen Wolken hingen: 

Je härt're Arbeit uns den Nacken beugt. 

Nur desto stolzer wollen wir sie vollbringen.“ 

Wir wollen in dieser Stunde einge denk sein, daß 

auch wir Männer des Wirtschaftslebens Idealisten 
sein müssen im Sinne Arndts. Fıchtes und 
Goethes, um durch geistiges, sittliches Wieder- 
erstarken das furchtbare Elend unserer Tage zu 
überwinden. lichte rief einst seinen Hörern, 


den Trägern der kommenden deutschen Erhöhung 
und Befreiung zu: 

„Es liegt an euch, ob ihr das Ende sein wollt 
oder der Anfang einer neuen, über alle Maßen 
herrlichen Zeit.“ 

Wir wiederholen es heute, es liegt an uns, ob 
wir das Ende sein wollen: oder der Anfang zu einer 
Wende von Deutschlands Schicksal. | 


Ich hege den aufrichtigen Wunsch, daß der Ver- 
ein Deutscher Papierfabrikanten in seiner Gesamt- 
heit und seine Mitglieder, jedes an seiner Stelle, 
stets den Weg finden mögen, der uns aufwärts führt 
zum Segen für unsere Industrie, zum Segen für 
unser ganzes Volk, und somit heiße ich Sie, meine 
verehrten Herren Kollegen mit Ihren Damen, zur 
Feier unseres 50 jährigen Jubiläums herzlich wili- 
kommen. Einen besonderen Gruß entbieten wir den- 
jenigen Mitgliedern, die, in den abgetretenen 
Gebieten wohnend, zwar ihre deutsche Reichs- 
angehörigkeit verloren haben, im Herzen aber treu 
ihr Deutschtum bewahren und mit uns die Hoffnung 
nicht sinken lassen, daß sie dermaleinst auch wieder 
als Bürger dem alten Vaterland angehören. werden, 
und unseren Freunden aus dem besetzten Ge- 
biete wollen wir auch zu dieser Stunde die Ver- 
sicherung geben, daß wir aufrichtigen Herzens mit 
ihnen empfinden, wie schwer die Hand der ieind- 
lichen Bedrücker auf ihnen ruht, und daß wir gleich 
ihnen den Tag herbeischnen, da diese Schmach und 
Schande des Vaterlandes von ihnen und somit auch 
von uns allen genommen wird. 

Und nun gestatten Sie mir, daß ich Ihnen, meine 
schr verehrten Herren, die Sie als Gäste "unter uns 
weilen, den Willkommensgruß des Vereins 
Deutscher P'apierfabrikanten entbicte und Ihnen von 
Herzen dafür danke, daß Sie in unserer Mitte er- 
schienen sind, um den Ehrentag unseres Verems 
festlich mit uns zu begehen. Durch Ihre Anwesen- 
heit legen Sie vor aller Welt Zeugnis dafür ab, wie 
hoch Sie die Bedeutung unserer Industrie und 
unseres Vereins, als deren offiziellen Vertreters, für 
unser ganzes Wirtschaftsleben einschätzen. 

Der Vorsitzende erteilt sodann das Wort dem 
Festredner des Tages, Geheimen Kommerzienrat Dr. 
Niethammer: 

Meine sehr gechrten Damen und Herren! 

Als im Jahre 1872 eine Anzahl führender Männer 
den Verein deutscher Papierfabrikanten gründete, 
lag die Auseinandersetzung Preußens mit Oester- 
reich, die die stickige politische Luft gereinigt und 
die Voraussetzung für eine großdeutsche Politik 
geschaffen hatte, lag der siegreiche Krieg gegen 
Frankreich, der diese Voraussetzung mit der Er- 
richtung des deutschen Kaiserreiches zur herrlichen 
Wirklichkeit gestaltet hatte, gerade hinter uns. 

Es war eine kluge und weitausschauende Er- 
wägung, aus der politischen Machtentfaltung des 
deutschen Volkes die Schlußfolgerung auf die wirt- 
schaftliche Entwicklung des neu gegründeten 
Reiches zu ziehen und die Lehre des Zusammen- 
schlusses deutscher Staaten und Kleinstaaten zu 
einer völkischen und staatlichen. Einheit auf die 
Industrie zu übertragen. 

Denn wenn es unvermeidlich sein mag, daß das 
Gebot der Selbstbehauptung und der Widerstreit 
konkurrierender Interessen die einzelnen Papier- 
fabrikanten zu cinem fortgesetzten Kampf gegen- 
einander zwingt, so ist es doch gewiß nicht minder 
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richtig, daß die vielfachen Gesamtinteressen 
eines Industriezweiges nur durchgesetzt werden 
können, wenn die divergierenden Sonderwünsche der 
Fabriken zurückgestellt und dem großen 
untergeordnet werden. 


Ganzen 


Lange Jahre hindurch haben Mißtrauen und 
wirtschaftlicher Partikularismus die Entwicklung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten gehindert. 
und immer wieder ertönte auf den Jahresversamm- 
lungen das Klagelied von der großen Zahl der außer- 
halb Stehenden. 


Der zähen Energie und der persönlichen An- 
ziehungskraft der führenden Männer wie der be- 
redten Sprache, die der bewundernswerte wirtschaft- 
liche Aufstieg redete, ist es zu verdanken, daß die 
Idee fachlichen Zusammenschlusses 
sich durchsetzte und die Papierindustrie. unbeschadet 
aller wetteifernden Einzelkrätte, zu einer wirksamen 
imposanten Einheit zusammengeschweißt wurde. 


Eine lange Kette von Voraussetzungen und eine 
endlose Reihe von Fragen, die mündlich und schrift- 
lich durchberaten wurden, legen Zeugnis ab ebenso- 
wohl von der Notwendigkeit und Lebensfähigkeit 


des Vereins, als auch von der nutzbringendlen 
Arbeit, die er der deutschen Papierindustrie ge- 
leistet hat. 

So ist heute der Verein Deutscher Papier- 


fabrikanten, wo wir auf 50 Jahre seines Werdens 
und seiner Entwicklung zurückblicken, über alle 
Zweifel und Bedenken, die gegen ihn bestanden 
haben, hinausgewachsen und wird auch seinem 
Wesen und Bestande nach von neu auftretenden 
Formen des Zusammenschlusses, wie sie aus prak- 
tischen jeweiligen Bedürfnissen heraus in. Syndi- 
katen, Verbänden und T’achgruppenvereinigungen 
sich bilden, nicht berührt. 


Andere Zeiten, andere Aufgaben. l’estgegründet 
auf die unmittelbaren und deshalb unveränderlichen 
Lebensbedingungen. wirtschaftlicher, insbesondere 
industrieller Belange. hat der Verein es jederzeit 
verstanden, dew veränderten Bedürfnissen, wie sie 
nationale, wirtschaftliche und soziale Wandlungen. 
wissenschaftliche und technische Fortschritte vor- 
schreiben, sich anzupassen. 

Ob er diese Bedürfnisse weiterhin in jedem 
Augenblick rechtzeitig und klar erkennt. wird in 
gleicher Weise maßgebend für seinen Fortbestand, 
wie wertbestimmend für seine Nützlichkeit sein. 

Aus der Umsicht und Energie, mit 4er er die 
überaus schwierigen Aufgaben des Weltkrieges 
erfaßt hat, wird man die Schlußfiolgerung ziehen 
dürfen, daß es ihm gelingen wird, auch den nicht 
leichteren Fragen, vor die ihn das Versailler Diktat 
und die Revolution gestellt haben, gerecht zu 
werden. 


Dem Vaterlande zu dienen, wie er es in seiner 
Mitarbeit an der Berufsgenossenschaft und an der 
Gesetzgebung, im Papiermacher- 
kriegsausschuß und unzähligen aus der Not 
der Zeit heraus geborenen Organisationen getan 
hat, ist im gleicher Weise seine bereitwillig an- 
erkannte Pflicht, wie er andererseits sich als be- 
rufen erachtet, der deutschen Papierindustrie in- 
mitten der Ärbeitgeberverbände, inner- 
halb des Reichs verbandes der deutschen 
Industrie und anderen großen Organisationen 
den ihr zukommenden Platz zu sichern. 


in der Verfolgung der 


Durch den Zusammenschluß mit den Schwester- 
industrien der Holzstoff- und Zellstoffabrikation im 
Zentralausschuß hat er nicht nur die Basis 
seines \Virkungsfeides erweitert. sondern auch dem 
leider nicht immer befolgten, aber einzig und allein 
richtigen Grundsatz Geltung verschafft: daß gewisse 
Interessengegensätze dieser drei Industrien, die als 
Papierindustrie in weiterem Sinne auch wieder ein 
Ganzes, eine Einheit darstellen, niemals und 
nirgends nach außen in Erscheinung treten sollten. 


Hält der Verein seine Sitzungen und Tagungen 
auch meist in den großen Städten ab, so ist er doch 
keineswegs cin Großstadtkind, sondern schöpft seine 
Kraft aus der unmittelbaren Verbindung mit der 
ländlichen Natur und Bevölkerung, die die Hunderte 
ihm angeschlossener Betriebe in allen Gauen 
Deutschlands herstellen. Aus diesen ewig sich ver- 
jüngenden Quellen völkischer Gesundheit, Kern- 
haftigkeit und Tüchtigkeit strömt ihm fortgesetzt 
das Blut zu. dessen er zu seiner Erneuerung bedarf. 
Nicht Selbstzweck. aber Haupt und zugleich Werk— 
zeug der grogen deutschen Papierindustrie, hat er 
mit der Wahrung unserer fachlichen und wirtschaft- 
lichen Interessen die nicht geringere Aufgabe. 
deutsche Kultur und Sitte zu fördern, nationn'e 
Kraft und Freiheit zu stärken. jedem einzelnen von 
uns bis ins letzte Glied unserer Mitarbeiter zur Er— 
langung des höchsten Glückes der Erdenkinder: zur 
Entfaltung und Behauptung der Persönlich- 
keit schützend zur Seite zu stehen. 

Aus berufenem Munde sind bei der gestrigen 
Mitgliederversammlung ernste und bedeutsame 
Worte über den ehrbaren Handelsmann, den ehr- 
baren Fabrikanten gesprochen worden. Es waren 
Herzenstöne, die an die Höhepunkte in der Vor 
geschichte unseres Vereins erinnerten. Aus der Er- 
griffenheit, mit der die Hunderte anwesenden 
Papierfabrikanten die Worte aufnahmen, tarf man 
die Hoffnung schöpfen, daß der Geist, der sich den 
Körper baut, unter uns noch lebendig ist und daß 
dieser Geist uns aus der Not der Zeit in neue 
bessere Taage führen wird. 

Aus den rechtzeitig erkannten Bedürfnissen 
einer früheren Zeit geboren, an den Aufgaben, die 
fünf Jahrzehnte deutscher Friedens- und Kriegs- 
geschichte ihm gestellt haben, zu anerkannter Be- 
deutung herausgewachsen, geht der Verein deut- 
scher Papicrfabrikanten der Zukunft entgegen mit 
vollem Vertrauen auf die eigene Kraft. fest ent- 
schlossen, gegen alle inneren und äußeren Feinde 
unseres deutschen Vaterlandes zu kämpfen und sich 
ihm gesteckten Ziele zu 
behaupten. 

Wir aber, die wir uns alles dessen erfreuen, 
können es ò à heutigen Festtage nicht tun, ohne in 
unauslöschlicher Dankbarkeit der Männer zu ge- 
denken, Jie zwar dahingeschieden oder aus der 
vordersten Reihe der Mitarbeiter wegen Alters aus- 
geschieden sind, die aber in dem \Verke, das sie in 
unserem Verein hinterlassen haben, für alle Zeit 
lebendig unter uns geblieben sind. Was sie im 
Verein für die deutsche Papiermacherei und für 
je den einzelnen von uns getan haben, das zu er- 
halten und auszubauen, ist die hohe Aufgabe, 
welche die Dankespflicht und die Klugheit uns, die 
wir in der Gegenwart stehen. und denen, die nach 
uns kommen werden, auferlegt hat. Jene haben 
ihrer Zeit genug getan und deshalb gelebt für alle 
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Zeiten, wir und alle nach uns, zu schöpferischer 
Arbeit aufgerufen, stellen uns unter die Mahnung 
des Dichterwortes: 
Was du ererbt von deinen Vätern hast, 
Erwirb es, um es zu besitzen! — — — 


Die Worte des Festredners fanden gleichsam 
den schönsten Widerhall in der Ehrung des Vor- 
sitzenden, Fabrikbesitzers Ebart- Spechthausen: 
Geheimer Baurat Professor Friedrich Müller von 
der Technischen Hochschule Darmstadt über- 
brachte die Grüße dieser Hochschule und die 
höchste Anerkennung. welche diese Anstalt aus- 
sprechen kann. die Verleihung der Würde 
eines Ehrendoktors der Technischen Hoch- 
schule. Mit warmen Worten hob Geheimrat 
Müller die Verdienste des Vorsitzende: als 
Fabrikanten und weitschauenden Organisator hervor 
und wies auf die innigen Beziehungen hin, die Herrn 
Ebart sowohl als auch den Verein mit der Tech- 
nischen Hochschule Darmstadt seit langer Zeit ver- 
binden. 

Der außerordentlich starke Beifall, mit dem 
diese Ehrung aufgenommen wurde. verkündete die 
Freude, welche der ganze Verein über diese Aner- 
kennung empfand. In bewegten Worten dankte der 
Vorsitzende für die Auszeichnung, in der er gleich- 
zeitig eine Ehrung des Vereins selbst erblicke. 

Sodann überbrachte Seine Magnifizenz der 
Rektor der Technischen Hochschule Stuttgart, 
Professor Dr. Ma yer. die Grüße dieser Hochschule 
und überreichte dem Vorstandsmitgliede. Kommer- 
zienrat Dr. Scheufelen-Oberlenningen, die 
Erkunde über die Verleihung der Würde eines 
Ehrendoktors dieser Hochschule. — Auch diese 


Ehrung, die einem ebenfalls hoch verdienstvollen 


Fabrikanten und Organisator zuteil wurde und 
für die der Geehrte in herzlichen Worten dankte, 
nahm die Versammlung mit starkem Beifall auf. 

Nach der Begrüßung des Vereins durch den 
Vertreter des Reichs wirtschaftsministe— 
riums, Oberregierungsrat Fessler, welcher die 
Wünsche der Reichsregierung überbringt. und der 
Begrüßung durch den Vertreter des bayerischen 
Haadelsministeriums., Oberregierungsrat 


von Axthelm, welcher die Wünsche der baye- - 


rischen Regierung übermittelt. folgen nun zahl- 
reiche weitere Begrüßungen und Uebermittelungen 
von Glückwünschen, und zwar von folgenden 
Körperschaften, Verbänden und dergl.: 

1. Reichsverband der deutschen Industrie durch 
Dr. Schneider; 
Zentralausschuß der Papier-, Zellstoff- und 
Holzschlift - Industrie durch Dr. Cle mm 
Waldhof; N 
3. Verein deutscher Zellstoff jabrikanten, 

Dr. Clemm- Waldhof; 
4. Verein der Zellstoff- und Papierchemiker und 

- ingenieure durch Dr. Clemm- Waldhof: 

5. Verein deutscher Pappenfabrikanten durch 

Dir. Pott; 

6. Außenhandelsstelle jür das Papieriach durch 

Ministerialrat Dr. Ptundtner; 


N 


durch 


7. Die Oesterreichische Papierindustrie durch 
Dir. Mohrstedt; 
8. Die schwedische Papierindustrie durch 


Dr. Jahn; 
9. Die finnische Papierin dustrie 
(Gerlachius; 


durch Oberst 


10. Handelskammer Nürnberg; 

11. Deutscher Industrie- und Handelstag; 

12. Bayer. Industriellenverband durch Dir.Reiß- 
mann; | 

13. Bayer. Landesgewerbeanstalt durch Dr.Könisg; 

14. Polytechnikum Cöthen durch Dir. Michel: 

15. Verein: deutscher Holzschliffabrikanten durch 
Frh. von Tröltsch. 


Hierauf teilte der Vorsitzende der Versamm— 
lung mit, daß folgende Herren zu Ehrenmit- 
gliedern des Vereins ernannt worden sind: 


Flinsch- Frankfurt a. M. 
Vogel- Bozen-Gries 
Haindl sen. - Augsburg 
Kraus sem - Piullingen 
Beck h- Stuttgart 
Sauter- Urach 
Stolze- Giesa 
Renker- Düren 
Eppen- Winsen 
Euler- München 
Bausch-Neukaliß 
Castorf-Oberweimar. 


Kommerzienrat Eppen dankt für die Ehrung. 
zugleich im Namen aller Geehrten. Den Re dnern. 
welche die Grüße und Glückwünsche der verschie- 
denen Regierungen, Verbände und Körperschaften 
überbrachten, dankt der Vorsitzende, ebenso Jer 
Festschriftkommission und dem Ausschuß, dem die 
Vorbereitung des Festes oblag, für ihre aufopfernde 
Arbeit. Er schließt mit weiteren herzlichen Dankes- 
worten an die Nürnberger Herren für ihr freund- 
liches Entgegenkommen sowie an die Herren der 
Berliner Verwaltung des Vereins: Rechtsanwalt 
Lammers, Dr. Mirus, Dr. Grimmert und 
an die Damen Fräulein Alberts und Fräulein 
Huber. Einen besonderen Dank an die „Fach- 
presse der Papierer“, an das „Wochenblatt für 
Papierfabrikationf' und an den „Papier- Fabrikant“, 
die dem Verein zum Jubiläum besonders inhalt- 
reiche und musterhaft ausgestattete Festhefte ge- 
widmet hatten, stattete der Herr Vo.:itzende nach 
der Sitzung den Herren Verlegern ab mit dem 
Ausdruck aufrichtigen Bedauerns, daß ihm bei der 
Fülle seiner Amtspflichten und bei der drängenden 
Eile diese gern geübte Danksagung entfallen sei. 
Der herzliche Dank galt auch den Autoren, die mit 
ihren Beiträgen den Inhalt der Festheite zu einem 
unvergänglich wertvollen gestalteten. 


Nach einer Pause wurde die Versammlung 
durch das Vorspiel zu den „Meistersin gern“ 
erfreut, welches von dem Orchester des Nürnberger 
Stadttheaters widergegeben wurde. 


Bevor sich dann der Vorhang zur „Fest 
wiese“ hob, sprach ein Mitglied der Nürnberger 
Bühne einen von Dr. Mirus verfaßten Prolog: 


Zum 9. Juni 1922. 
Von Dr. Mirus. 


in Freude seh' ich stattlich Eure Zahl, 

Und grüße all die Gäste, die erschienen. — 
Zur rechten Feierstunde paßt die Wahl 

Von Nürnbergs Mauern, wie sie es verdienen. 
Sie zeugt von dem Gefühl der Pietät. 

Denn hier hat Eure Wiege einst gestanden — 
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Vor fünfzig Jahren —, und die Wahl verrät 
Geschmack und Geist, die glücklich sich ver- 
banden. 
Ihr Glieder einer großen Industrie 
Steht hier auf altem. kunsthistor'schem Boden; 
Es galt, auch ihn mit unverdrossner Müh’ 
Wie jedes brache land erst auszuroden. 
Gerade Ihr habt — urteilsreif — verspürt, 
Erlebt es im Betriebe immer wieder, 
Wie eng sich Kunst und Industrie berührt. 
Wie innig die Verbindung beider Glieder. 
Das, was man dem Chinesenvolk verdankt. 
Papier aus Fasern zu gewinnen, 
l:t Gamals schon als Kunst zu uns gelangt 
End war doch handwerksmäßiges Beginnen, — 
Vor meinem Geistesblicke steht das Bild 
Von Ulman Stromers 
Mühle 
Aut Nürnbergs Boden. Eurem Meister gilt, 
Der Ausdruck Eurer herzlichen Gefühie. 
Was wußte er bei seinem Handbetrieb 
Mit zwei Lombarden von Papiermaschinen? 
Erst dem Erfinder Louis Robert blieb 
Es vorbehalten, einer Welt zu dienen. 
Natürliche Entwicklung nie betrog. 
Gerade wenn der Anfang schlicht und bieder: 
Seht! Was als Handwerk einst nach Westen 
zog, 
Als Großbetrieb erkennt Ihr's heute wieder, 
Verstehe ich, daB Euch der Stolz geküßt, 
So überkommt mich aber das Bedauern, 
Dag Ihr das Jubiläum feiern müßt 
Zu einer Zeit, wo gute Deutsche trauern. 
Die meisten Deutschen leiden bittre Not; 
Selbst eine Großmacht wie die deutsche Presse 
Kämpft unter Mühsal um das täglich Brot 
Und um ihr. Dasein; aber sie vergesse 
Auch nicht die Opfer Eurer Industrie, 
Die deshalb Euch der Mühe wert erschienen. 
Wei jene Großmacht ist berufen wie ° 
Nur wenige, dem Vaterland zu dienen. — 
Ach, möchte sie das Nationalgefühl 
In ihren Spalten dicker unterstreichen 
Und darauf zielen, daß im Völkerspiel 
Wir unsre Größe wiederum erreichen! 
Dann wird sich das geduldige Papier 
Selbst freuen, daß der große Wurf gelungen: 
Wir blicken wieder stolz auf das Panier, 
Der allgemeine Notschrei ist verklungan. 
Mit solcher Hofinung mög’ im Harmonie 
Sich Eure Tagung eindrucksvoll gestalten. 
Und Einigkeit mit Friedensmelodie 
Mög‘ über Euerm ganzen Schaffen walten! 
Mit der Aufführung der „Festwiese“ fand die 
Feier im Theater ihren erhebenden Abschluß. 
Hieran schloß sich das Festessen in den Räumen 
des Kultur- und Industrie-Vereins und amı nächsten 
Tage ein Ausflug nach Würzburg. — Hsr. — 


Jubiläumsschrift des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, 


AnläBlich seines 50 jährigen Bestehens hat der 
Verein auch eine ganz vortreiflich ausgestattete 
Jubiläumsschrift herausgegeben, die das Interesse 
weitester Kreise finden wird. Diese umfangreiche 
Jubiläumsausgabe wird nicht nur freundlicher Aui— 
nahme bei den Papiertabrikanten, sondern auch im 
gesamten Papierfach des In- und Auslandes be- 


hochberühmter 


genen. Papierverarbeitungsindustrie, Papierhandel 
und verwandte Gewerbezweige werden viel 
Wissenswertes in dieser Schrift finden. 

Das annähernd 350 Seiten zählende Werk 
Slicdert sich in vier Abschnitte und weist tolgende 
inhaltsreiche Abhandlungen auf: 


Abschnitt J. 
Die Geschichte des Vereins mit einem kurzen Rück- 
blick auf die Entwicklung der P’apierfabrikation. 
\Vertaßt von Heino Castorf ‚ Neu-Oberweimar. 
a) Die Arbeit des Vereins. . 
bh) Die papiertechnische Abteilung am Friedrichs- 
Polytechnikum, Handels- und Gewerbeschule. 
in Cöthen i. A. 
© Die Wanderfahrten des Vereins. 
t) Schlußwort. 


Abschnitt IL 
Die Technik der Papierherstellung in den letzten 
50 Jahren. 

) Die deutsche Papierfabrikation und ihre Ent- 
wicklung in mechanisch- technischer Hinsicht 
während der letzten 50 Jahre. Von Prof. 
Friedrich Müller, Darmstadt. 

b) Die chemischen Arbeiten der Papierfabrikation 


während: der letzten 50 Jahre. Von Prof. 
Dr. Carl Schwalbe, Eberswalde. 
c) l'apier verwendung. Von Prof. Dr. Pau! 


Klemm. Gautsch-Leipzig. 


Abschnitt III. 
Die Sozialpolitik mit Bezug auf die Papiererzeugung 
und das Nerbandswesen. 
a) Soziales aus der 


Entwicklung der Papier- 


macherei. Von Dir. Paul Naucke, 
Aschaffenburg. 

b) Ueberblick über die neueste sozialpolitische 
Entwicklung in ihrer Auswirkung auf die 

Papiererzeugungsindustrie Von Dr. Gerh. 

Leopold, Charlottenburg. l 

c) Zur Physiologie des Verbandslebens. Von 
Rechtsanwalt C. Lammers, Charlottenburg. 

dt) Ueberblick über die Gliederung des Papier- 
fachs in graphischer Darstellung. Von Dr. 
Leon Mirus, Berlin. 

Abschnitt IV. 
Fachliche Abhandlungen. 
a) Die Einführung der Papiermaschine in 


Deutschland. 
Füßen. 

b) Die Gruppe Papierstoff und Papierindustrie 
im Deutschen Museum in München. Von 
Dr. Adolf Scheuielen, Oberlenningen- 
Teck. 

c Die Papierbewirtschaftung im Kriege durch 
die Kriegsrohstoffabteilung des Königl. Preuß. 


Von Friedr. von Hößle, 


Kriegsministeriums. Von Gerhard 
Schoeller, Burg-Gretsch. 
d) Strohzellstoff. Von Dr. Ing. e. h. Wi li 


Schacht, Weimar. 3 

e) Die Wirtschaftlichkeit der Elektrolyse zur 
Herstellung von Bleichmitteln für die Papier- 
und Ziellstoffindustrie. Von Dr. Hans 
Clemm, Waldhof. 

Quellung und Schleimbildung im Holländer. 
Von Professor Dr. Carl Schwalbe ; 
Eberswalde., 


—. 
— 
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g) Das Wasser zur P'apiererzeu zung. Von Prof. 
Dr. Paul Klemm, Gautsch-Leipzig. 

h) Einfluß der Bleiche auf die Faserfestigkeit. 
Von Prof. Dr. Bruno Possanner von 
Ehrenthal, Cöthen. 

i) Zerstörung von Papier durch Tinte Von 
Professor W. Herzberg. Dahlem. 

j) Das Institut für Cellulosechemie der Tech 
nischen Hochschule zu Di:rmstadt: Von Prof. 
Dr. Emil Heuser, Darmstadt. 

k) Die Bedeutung des Papiergroßhandels für die 
Entwicklung der Papierindustrie. Vor. 
Alexanaer Flinscn, Berlin. 

Der Preis dieser Jubiläumsausgabe stellt sich 
tür das Inland auf 150 M. und für das Ausland auf 
soo M. 


Zur Atısfuhrabgabe von der Papierausfuhr 

für die Presse. 

Der Wirtschaftsausschuß für das Papierfach des 
besetzten Gebietes macht noch einmal in letzter 
Stunde seinen schärfsten Einspruch dagegen gel- 
tend, daß das Reichswirtschaftsministerium unter 
völliger Verkennung seiner eigentlichen wirtschafts- 
politischen Aufgaben, ledigich dem Drucke der 
politischen Parteien des Reichstages weichend, dem 
Papierfach besondere Abgaben auferlegen will, um 
damit das notleidende Zeitungsgewerbe zu unter- 
stützen. Das Zeitungsgewerbe, das denselben wirt- 
schaftlichen Gesetzen, wie jedes andere Gewerbe, 
unterliegt, kann nicht verlangen, daß es auf Kosten 
eines anderen Gewerbes, das, gleich der ganzen 
deutschen Wirtschaft, unter den heutigen Verhält- 
nissen alles daranzusetzen hat, um sich wirtschaft- 
lich zu behaupten, künstlich „durchgehalten“ wird. 
Wenn etwa 350 Tageszeitungen in Frankreich und 
etwa 300 Tageszeitungen in England nicht weniger 
als rund 4000 Tageszeitungen in Deutschland gegen- 
überstehen, ist für den auch wirtschaftlich Denken- 
den die unbestreitbare Notlage der Tagespresse im 
allgemeinen mehr als hinreichend erklärt. Soll 
Jieser rein wirtschaftlich unmögliche Zustand auf- 
rechterhalten werden, so ist das eine Sache der 
ganzen deutschen Volksgemeinschaft, die darüber 
zu entscheiden und dann gemeinsam auch noch 
diese schwere Last zu übernehmen hat. Dabei wird 
sich die Frage erheben, ob und in welchem Umfange 
es jetzt noch, da wir energisch daran gegangen 
sind, durch Beseitigung aller künstlichen Stützen 
die Entwicklung unserer Wirtschaft auch unserer- 
seits auf eine gesündere Grundlage zu bringen, an- 
gebracht erscheinen könnte, ein notleidendes Ge- 
werbe durch Subventionen aus öffentlichen Mitteln 
in seinem wirtschaftlich ungesunden Zustand zu 
erhalten, bevor nicht dieses Gewerbe selbst alles 
getan hat, um seinen Wirtschaftsbetrieb zu ratio- 
nalisieren. DaB dies bisher noch bei weitem nicht 
in dem Maßc, wie in der übrigen deutschen Wirt- 
schaft, geschehen ist, wird selbst von führenden 
Kreisen des Zeitungsverlages aus drücklich zuge- 
geben. Daß dafür aber nun das Papierfach allein 
herhalten soll, weil es zufällig der Hauptlieferant 
des Zeitungsgewerbes ist, stellt eine wirtschafts- 
politische Ungeheuerlichkeit dar, die selbst in der 
deutschen Wirtschafts geschichte der Kriegs- und 
Nachkriegszeit ihresgleichen sucht. 

Das deutsche Papierfach hat zur Genüge be— 
wiesen, daß es für die besondere kulturpolitische 
Kufgabe der Presse und auch dafür volles Verständ— 


nis hat. daß die Lebensfragen des Zeitungsgewerbes 
nicht ausschließlich unter wirtschaftlichen Gesichts- 
punkten zu beurteilen sind. Es hat mehr Opfer für 
die Presse gebracht, als sich oft mit seinem rein 
wirtschaftlichen Interesse vertragen mochte, und 
hat alle die Schwierigkeiten und Hemmungen. denen 
seine Preisbildung unter dem ständigen Drucke 
seitens der Presse und der Regierung auf die Preise 
für die zum Zeitungs- und Zeitschrifteniruck ver- 
wendbaren Papiere unterlag. in dem Bewußtsein 
ertragen, daß heute auch noch manch anderes Ge- 
werbe in Deutschland mit besonderen, wirtschaft- 
lich widersinnigen Rücksichten zu kämpfen hat, und 
daß seine Opfer am letzten Ende auch der Allge- 
meinheit zugute kommen. 
sich auch jetzt wiederum die Vertretung des Papier- 
faches in dessen Ausfuhrangelegenheiten, sein 
Zubßenhandelsausschug. entschlossen, noch einmal 
gute Miene zum bösen Spiel zu machen und dem 
Reichswirtschafts ministerium den Ausweg aus der 
Zwangslage, in die es durch seine wirtschafts- 
schädliche Nachgiebigkeit gegenüber den partei- 
politischen Prätensionen geraten ist, nicht zu ver— 
sperren und seine Hand zur Durchführung der ge- 
planten Erhebung einer besonderen Abgabe von der 
Ausfuhr des gesamten Papierfaches zu bieten, ob- 
wohl für jeden Einsichtigen feststeht, daß der hei!- 
losen Notlage der Presse dadurch nicht wirksam 
abgeholfen werden: kann. 

Wenn der Wirtschaftsausschuß für das Papier- 
fach des besetzten Gebietes sich der Führung seiner 
berufenen zentralen Organe auch diesmal nicht 
entziehen will, so tut er es, trotz der schweren be- 
sonderen Lasten, an denen auch das Papierfach im 
besetzten Gebiete seinen vollen Anteil hat, in der 
bestimmten Erwartung, daß es sich um eine vor- 


"übergehende Maßnahme handelt. die lediglich den 


Uebergang zu einer allgemeinen. von der Volks- 
gesamtheit getragenen und das wirtschaftliche 
Problem der deutschen Tages- und Fachpresse in 
der Tiefe erfassendem Hilfsaktion ermöglichen soll. 
und daß die Maßnahme unverzüglich wieder aufge- 
hoben wird, sobald es sich ergeben haben wird, daß 
auf diese Weise der Presse nicht zu helfen ist und 
die wirtschaftlichen Interessen des Papierfaches 
ganz zwecklos der Presse zum Opfer gebracht 
werden. 

Von der Tagespresse im besetzten Gebiet aber 
erwartet der Wärtschaftsausschuß, daß sie, in ge- 
rechter Würdigung des neuen letzten Entgegen- 
kommens des Papierfaches, nunmehr endlich ihre, 
das Papierfach in der öffentlichen Meinung herab- 
würdigenden Angriffe gegen ihren eigenen Haupt- 
lieferanten einstellt und einer sachlichen Erörte- 
rung des so überaus schwierigen, die ganze Volks- 
gesamtheit atıfs engste berührenden Problems der 
Tagespresse ihre Spalten nicht länger zu ihrem 
eigenen größten Schaden verschließt. 

Wirtschaftsausschuß für das Papier fach 
des besetzten Gebietes. 
Der Vertrauensmann: Dr. Loerper. 


Verband Deutscher Dachpappenfabriken, Berlin. 


Auf seiner in München abgehaltenen Tagung 
beschloß der Verband. zu einem freiwilligen Zu- 
sammenschluß für die Wiederaufbaulieferungen zu 
schreiten. Gleichzeitig wurden folgende neue Richt- 
preise festgesetzt: für Dachpappe mit Soer Roh- 
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pappeneinlage 28,40 M., do. 100er 23,90 M., do. 150er 
17,50 M., do. 200er 14.20 M. pro qm bei waggon- 
weisem Bezug auf den Verladebahnhof des Ver- 
käufers geliefert gegen Barzahlung ohne Abzug; 
ferner für Isolierpappe mit oer Rohpappeneinlage 
34.50 M., do. 100er 32 M., do. 125er 28,90 M. pro qm. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie 
mitgeteilt vom BankhauseE.Calmann, Hannover. 


Die Kursschwankungen der Papieriabrik-Aktien 
in der letzten Woche waren sehr gering. Preßspan- 
fabrik Untersachsenfeld holten den Kursrückgang 
von annähernd 500 Proz. bis auf 100 Proz. wieder 
ein. Laut Bericht des Vorstandes der Teisnacher 
Papierfabrik war in der ersten Hälfte des vorigen 
Jahres eine wesentliche Stockung fühlbar. Mit Be- 
ginn des Herbstes entwickelte sich wieder lebhafte 
Nachfrage, die auch im neuen Jahre anhält. 


| 
A.-O. für Papierfabrikation, Berlin 500 570| 570 565 565, 
Alteld-Oronau Paplerfabrixk 795 825 825 800, 810: 
Ammendorfer Papierfabrik . . 1400 1405 


i 
l 


Arnsdorfer Papierfabrik . . . 
Aschaftenburger A na 
Chromo . . ... : Er 
Cröllwitzer Papierfabrik Re i 
Karl Ernst & Co. . . ... 
Fabrik phot. Papiere, Kurz . . . 
Feldmühle Zelluloselabrik . . . 
Heidenauer Papierfabrik . . . . 
Jea... í T 
Königsberger Zellstoffabrik ee 
Kostheim Zellulose 
Leykam-Josefsthal Papier 
Nordd. Lederpappenfabrik . . 
Peniger Patentpapierfabrik : 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 
Reisholz Papier 
Schles. Zellstoff- und Papierfabrik 
Simoniussche Zell- Fabriken 
Teisnacher Papierfabrik . . - . 
Varziner Papierfabrik 
Verein. Bautzener Papierfabriken 
Ver. Fabr. Phot. Pap. . ; 
Ver. Fabr. Phot. Pap., Genußsch. 
Ver. Strohstoffabrik . . . . . 
Weißenborn, Papierfabrik 
Wintersche Papierfabriken 
Zellstoffverein. - . . . » 


ı 755 784 784; 751 785 
— | — | — | 980 — 
. 
az 
„590 589 616 —  — ' 
780 720 690. 696 725 
387 370 335 314; — 
780! 810 775 775 — 


868 820 785 880 800 
— — 8500 590. 590 
780 779 758 760 760 
2490 2800 1975 2150 2350 
572 541 490 496 538 
— 650 580 600 651 
CCC 
700 760 5 
625 665 680 665 — | 
650, 620: 599 592 — 
— 776 750 751, — | 
700 780, 786, 795, — ` 
74⁴⁰ 740 697 70 — | 
580! 675 535! 523 — 
398 410 440 420 445 
531 630; 496; 482 540, 


1-1 1=|- 


| 


. 
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Sächsische Wald. und Holzwirtschaft. 


11 Sachsen ist man nun daran gegangen, den 
Hiebsatz in den Staatswaldungen von jährlich 
800 000 auf 500000 l’estmeter herabzusetzen. Die 
sächsische Staatsregierung hat diese Maßnahme im 
Sächsischen Landtage durch den Finanzminister 
[Heldt in folgender Weise begründen lassen. Der 
Minister führte folgendes aus: Das Kapitel Forsten 
ist in allen Bundesstaaten eingehend behandelt wor- 
den. Der Bedarf an Holz ist in Sachsen so außer- 
gewöhnlich stark, daß wir mit unseren Wäldern nicht 
in der Lage sind, diesen Bedarf auch nur annähernd 
zu befriedigen, weit weniger zu befriedigen, als dies 
in anderen Bundesstaaten der Fall ist. Es ist festge- 
stellt, daß das Kapitel Forsten gegenwärtig das 
Rückgrat in fast allen Bundesstaaten ist, und wenn 
man die Vergleichsziffern heranzieht und die Beträge 
betrachtet, die die einzelnen Bundesstaaten aus den 


Forsten herausziehen. so ersieht man, wie weit 
Sachsen hinter den anderen Bundesstaaten zurück- 
bleibt. Ich weise darauf hin, daß das kleine Baden 
aus seinen Forsten etwa 150 Millionen herausschlägt, 
ich erinnere weiter an Bayern mit 485 Millionen und 
an Preußen mit über einer Milliarde Mark. Wo 
bleibt da Sachsen mit seinen 30 bis 40 Millionen. 
Dabei haben wir Raubbau getrieben, um diese Ueber- 
schüsse zu erzielen. Gehen wir mit dem Einschlag 
zurück, so sinken voraussichtlich unsere Einnahmen 
weiter. Unser Forstreichtum bleibt eben hinter dem 
der anderen Länder weit zurück. Nun sagt man, 
die Einschränkung des Hiebsatzes sollte nicht mit 
einem Male vorgenommen werden, sondern man 
sollte nach und nach damit vorgehen, und man fügt 
hinzu, daß allerdings hier eine alte Sünde ausge- 
glichen werden soll, denn die früheren Forstverwal- 
tungen hätten leichtfertig gehandelt und hätten 
zuviel Holz geschlagen. Demgegenüber ist zu be- 
merken, daß auch die früheren Forstverwaltungen 
die Schäden dieser Maßnahmen sehr wohl erkannt 
haben, aber man erkannte damals die Ursachen noch 
nicht, die zu diesen Schäden geführt haben. Nach- 
lem man aber jetzt die Wirkungen kennt, nachdem 


man weiß, daß die starke Industrialisierung die Ent- 


wicklung und das Wachstum des Waldes im sehr 
erheblichem Maße beeinträchtigt, liegt natürlich ein 
Grund mehr vor, so schnell als möglich den Hieb- 
satz herabzusetzen umd keinen Raubbau mehr zu 
treiben. Es ist richtig, daß es durchaus unerwünscht 
ist, daB das in einem Augenblick geschehen muß, wo 
eben die allergrößten Anforderungen an Holz an den 
Staat gestellt werden. Aber wenn wir das Uebel 
nicht noch vergrößern wollen, dann müssen wir eben 
jetzt mit allem Nachdruck eingreifen und dafür 
Sorge tragen, daB unsere Wälder mehr geschont 
werden als bisher. Es ist aber weiter noch darauf 
hinzuweisen, daß wir. selbst wenn eine Einschrän— 
kung des Hiebsatzes nicht ertolgt, doch nicht im 
entierntestew imstande sind, den Bedarf in nennens- 
werter Weise zu befriedigen. Die sächsische Papier- 
industrie allein braucht nicht weniger als 1½ Millio- 
nen Festmeter Holz, um ihre Fabrikation zur Durch- 
iuhrung zu bringen. Wenn wir nun aber früher 
überhaupt nur 500, 600, 700 oder 800 l’estmeter 
geschlagen haben, leuchtet ein, daß wir nicht einmal 
imstande sind, in genügender Weise die Papier- 
industrie zu versorgen, und dann bleibt als Gruben-, 


sowie Nutzholz und Brennholz überhaupt nichts 


übrig. Daraus ist zu ersehen, daß wir uns in einer 
Zwangslage befinden und daß die Vorwürfe nach der 
Richtung, es werde zu fiskalisch gearbeitet, nicht am 
Platze sind, sondern daß eben das Grundübel ist, 
daß Sachsen leider zu wenig Waldbestand besitzt. — 


Von kommunistischer Seite wurde im Landtage viel- 
seitig Widerspruch wegen der Herabsetzung des 
Hiebsatzes auf 500 000 Festmeter erhoben. Das ver- 
anlaßte hervorragende Sachverständige der Wald- 
und Forstwirtschaft Sachsens zu bemerkenswerten 
Ausführungen. Jede rationelle Forstwirtschaft, so 
wurde betont, sei an bestimmte Grundsätze gebun- 
den, die sie nicht verlassen dürfe. wenn nicht 
schwere Schädigungen für die Staats- und Forstver— 
waltung herbeigeführt werden sollen. Die säch- 
sische Forstwirtschaft habe unter viel schwierigeren 
Verhältnissen zu arbeiten, als es bei den Staats forst- 
verwaltungen in anderen Teilen Deutschlands üblich 
sei. Die klimatischen, Boden- und sonstigen Ver- 
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hältnisse seien für einen ausgedehnten Forstbetrieb 
in Sachsen nicht günstig. Deshalb sei man ge- 
zwungen, diese Uebelstände doppelt auszugleichen 
durch eine gewissenhafte Bewirtschaftung nach den 
neuzeitlichen Erfahrungen. Es müsse das Bestreben 
vorherrschen, aus dem \Valdboden die höchstmög- 
lichen Beträge herauszuholen. Zur Erreichung dieses 
Zieles habe die Forstwissenschaft und die Erfahrung 
in den letzten Jahren neue Wege gezeigt. Der Hieb- 
satz sei seit den Jahren 1917 bis 1920 fortgesetzt ge- 
stiegen und es sei auch: der Beweis erbracht, daß in 
den Jahren der Abhieb den Zuwachs wesentlich über- 
stiegen habe. Das sei nicht geschehen. weil man 
leichtfertig gehandelt hätte; es seiin der Hauptsache 
geschehen aus Rücksicht auf die Staatsfinanzen und 
die fortgesetzt gesteigerten Ansprüche, die an Jie- 
selben gestellt werden, dann aber auch dem fortge- 
setzten Drängen der Industrie folgend, die immer 
mehr Holz beanspruchte. Der langjährige Bericht- 
erstatter über den Forsthaushalt habe seinerzeit 
schon auf die großen Gefahren hingewiesen, die mit 
einem sehr starken Abhiebe verbunden sind. Auch 
die sächsischen Forstleute hätten die Gefahr seit 
Jahren erkannt und hervorgehoben, daß man in 
Sachsen im Laufe der Jahrzehnte zu einem zu aus— 
gedehnten Anbau der Fichte übergegangen sei, auch 
in Gebieten, wo der Anbau nicht angebracht sei. 
Dadurch sei es nicht möglich gewesen, die Höchst- 
leistungen an. Holz zu erzielen, wie sie in anderen 
Staaten erreicht worden sind. Auf diesem Gebiete 
sei leider in den letzten Jahren sehr viel versäumt 
worden. Man habe nicht fest zugegriffen, ja man 
habe sogar den Hiebsatz noch mehr verstärkt. 
Während des Krieges wurden ungeheuere Anforde- 
rungen an die Holzbestände gestellt. Die Statistik 
zeige erschrecxende Zahlen. Aber auch nach dem 
Kriege seien die Anforderungen von Brennholz, 
Bauholz und Schleifholz immer stärker geworden. 
Aber. wie die Verhältnisse lagem mußte man so 
schnell wie möglich Schluß mit dem Raubbau 
machen. Man müsse eine auf die Zukunft gerichtete, 
den neuzeitlichen Erfahrungen Rechnung tragende 
Forstwirtschaft einführen. Der Berichterstatter 
Dr. Niethammer. ein bekannter sächsischer 
Papierindustrieller, trat ebenfalls dafür ein, mit dem 
bisherigen Holzabschlag Schluß zu machen und den 
Wald wieder in Ordnung zu bringen. Natürlich 
müsse offen ausgesprochen werden, daß viele Fehler 
gemacht worden seien, die sich doch wohl, wenig- 
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stens bis zu einem gewissen Grade, hätten: vermeiden 
lassen, selbst wenn man anerkenne, daß alle der- 
artigen Dinge sehr schwierig seien und daß man bei 
einem hundertjährigen Zeitraume, mit dem man von 
der Gründung des Waldes bis zu seiner Reiie 
rechnen müsse, natürlich Irrtümern unterlegen sei. 
Trotz allem müsse man sagen, es haben weite Kreise, 
die im praktischen Leben draußen stehen, schon jahr- 
zehntelang ihre größten Bedenken gegen diese Arı 
einseitiger Waldwirtschaft erhoben, wie sie in der 
Fichtenwaldung, in der Kahlschlagwaldung, im Aus- 
roden alles Naturholzes, in der Bewässerung usw. 
gehandhabt worden ist, und es habe doch nichts ge- 
nützt und sei nicht beachtet worden. — Nach. diesen 
interessanten Ausführungen wurde der Antrag aui 
Herabsetzung des Hiebsatzes auf 500 000 T’estmeter 
vom Landtage angenommen. 


MARKT-BERICHTE 


Harzmarkt. 
' 10. Juni 1922. 


Die sprunghaite Steigerung der letzten Wochen 
für amerikanisches Harz hat vorläufig ihr 
Ende erreicht. Seit gestern macht sich eine rück- 
gängige Bewegung bemerkbar.‘ Für die nächsten 
Wochen ist anzunehmen, daß sich die Preise, abge- 
sehen von den üblichen kleineren Schwankungen, 
auf der jetzigen Höhe halten. Die Type „F“ notiert 
gegenwärtig 2,92% Dollar cif Antwerpen. 

In Frankreich haben sich schon seit 4 
Tagen die Preise stabilisiert und trotz verhältnis- 
mäßig geringer Nachfrage sind die Produzenten 
nicht gewillt, im Preise nachzugeben. Bis sich das 
endgültige Ergebnis der neuen Ernte genauer über- 
sehen läßt, wird man auf beiden Märkten im 
Dunkeln tappen müssen. — 


Die Nachfrage von seiten der deutschen 
Verbraucher hat gegenüber den letzten Monaten sehr 
zugenommen. Die dauernden Devisenschwankungen 
lassen jedoch ein glattes Geschäft nicht zu und es 
wird nach wie vor in der Regel nur der notwendigste 
Bedarf gekauft. An dieser Stelle sei darauf hinge- 


wiesen, daß die in der letzten Zeit von vielen Firmen 
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angestellten Versuche mit dem aus Jen Baum- 
stumpfen gewonnenen. sogenannten amerikanischen 
„Newport- oder Yaryan-Harz“ zur Zu- 
friedenheit ausgefallen sind. Die Nachfrage nimmt 
mehr und mehr zu und die amerikanischen Produ- 
zenten haben den Preis bereits mehrfach erhöht. — 


Preise für 100 kg am 10. 6. 1922 ab 
rheinischen Lägern: Harz franz. oder 
spanisch F/G 1820 M., Tara 7 Proz.; amerikanisch 


1900 M., Tara ı7 Proz. 
C. H. Erbslöh, Düsseldorf. 


Oele und Fette. 


Bericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Hamburg. 11. 
Hamburg, 10. Juni 1922 


Auf d e m. 0 el markt bewegte sich das Ge- 
schäft in der abgelaufenen Woche in engen Grenzen. 
Die Verbraucher zeigten weiter große Zurückhaltung 
und deckten nur den dringendsten Bedarf. Die Ende 
der Woche neuer dings eingetretene Verschlechte— 
rung unserer Mark bewirkte ein sprunghaftes Em— 
porschnellen der Preise. 


Leim, in der Hauptsache Knochenleim, wurde 
lebhafter gefragt. Die Preise wurden weiter erhöht. 
Leinöl, roh, reingsnsn 3536,50 M. 
Leinölfirnis, dopp. gen. 57,.— „ 
Rizinusöl I. Pressung 65, — „ 
Rizinusöl II. „, N et a OaE 
Terpentinöl, amerik.. 112.— „ 
Terpentinöl, franz.. . 112,.— „ 
Terpentinöl, schwed. . . „ 65— n 


per Kilogramm netto inkl. Barrel, ab Hamburger Lager 
Schellack TN, orange . 500,— M. 
lemon 5845,— „ 

be a- Fünf 23 
per Kilogramm netto inkl. Orig. - Kiste von ca. 75 kg 


57 99 


NH he, 
4. 
,, ., FE U 2 


. 


D. 


Lederleim, la Qual. . 78,—M. 
per Kilogramm b. n. inkl. ver 45 Hamburger Lager 
Knochenleim trans. 63.— M. 
Tischlerleim . . .. 63,— „ 
per Kilogramm b. n. inkl. V erpackung ab Lager 


Technische Chemikalien. 


Marktbericht der Firma Carl Heinrich Stöber, 
Hamburg 11. 


Hamburg, 10. Juni 1922. 
Die unsichere Lage aut dem Devisenmarkt fand 
ebenfalls in den Marknotierungen ihren Ausdruck. 
Da der Dollar in den letzten Tagen erheblich ge- 
stiegen ist, waren die Forderungen durchweg erhöht. 
Das Geschäft blieb nach wie vor klein. 


Inland: Export: 
Acethylsalicvlsäure . . . . 270.— M. — M. 
Aetzk alt. 28,50 „ 37,50 „ 
Aetznatro n. 28,50 „ 26, — , 
Anti chlor. 12.— „ 135,50 „ 
Antichlor, Perlf. er , 180 
Bittersalz, Kriss. 5,— p 5,.— „ 
Bleiglä tte 45. — „ 47,— „ 
Bleimennige 42.— „ 45,— „ 
Bleiweiß in Oel. 414,50 „ 47.— „ 
Bleizucker, krist. . . . . 46.— „ 46,50 „ 
Chlorbariu md. 22,50 „ 25,— „ 
Chlorcalciunn . 6, 15 „ 6,.— » 
Chlorzin«kakdsdsdd 24, — „ 26, — „ 
Chlork alk „ 7,0 „ 14.25 
Chlormagnesium, geschmolzen ; 2,2335 6.25 „. 
Chrom-Alaun . . 2 22.2 Ib. „ 39,.— „, 
Eisenvitriol, krist. . . ! ..6—- 5 „ 
Essigsäure, Anhydrid . . . 155.— „ — 
Essigsäure 8e... 56, — „ 56, — „ 
Formaldehyd, 30 Prog. — 69, — ., 
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Schlicksche Brandringe < 
D. R. P. & Ausl:Pat. 
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das Laufen und Undichts 
werden derKesselrohr» 
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Inland: Export: 


Formaldehyd, 40 Proz. . . . 80,— M. 87.— NM. 


Glaubersäls, le.. = a By 73. 
Glaubersalz, krist., . . . . . 2,50 „ 3,73 ji 


Hirschhornsalz, pulv. . . . . 18,50 „ 31,— „ 
Kali-Alaun, Kristallmehl . . 9.25 „ 12, — „ 
Kali, chlors. . . . 3 — 3 
Kali-Alaun, Stücke 12,25 „ 13.50 „ 
Ralle 183,0, — y 


Kalium Bichromalt . . 63,— „, 79.— „ 
Kupferviwiöl « 2 u. 2. „ 36,5 
Lithopone, Rot-Siegel u „ re EI 
Naphthalin in Kugeln 49,50 „ 19,75 „ 
Naphthalin in n „ „ „ 18, 10 


Oxalsaure Do 3, Die 
Pottäsche s a 4 „ Ben 
Salicylsäure . 18 165, — „ 200,— „ 
Salmiak, 98/100 Dos „* ae en 
Salmiakgeist > ci „„ Ta i. Be a 


Schwefelnatrium, 39/32 Proz. . 10,.— „ 11,.— „ 
Schwefelnatrium, * A 
Soda, krist. . . . n MSO a 7.— „ 
% ²˙ ar En MAS 
Tonerde, bwelo + s = u Bis „ 


Tonerde, schwefels., 17/18 Proz. — 11.— „ 
Wasserglas- Natron. 3.25 „ SED ae 
Zinkweiß, Rot-Siegel . . . . 39,50 „ 33,50. „, 


— 


Paraffin, Wachs, Talg. 
10. Juni 1922 


Der Preissenkung von voriger Woche 1 
nach den l’eiertagen ein Geschäft mit erhöhten 
Forderungen. Es wurde für den laufenden Bedarf 
gekauft. Der Großhandel notierte für verzollte 
Ware ab Lager Köln: 


Paraffin, weiße Tafelware 50/52°C. 29. 50 bis 30,50 M. 


Andere Grade entsprechend. Vor- 
räte ausreichend. 
Carnaubawachs, iettgrau und 


Kasein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel.-Adr.:Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 542 u. 5222 


liefert 
seit vielen Jahren 
in hervorragender Güte 


Gummi- 
Walzenhezüge 
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courantgrau. Die Nachfrage hält 


an. Abladungsware 44 pro Tonne für Papier-Maschinen 


n, . 106,—M.112,— „ / 
Carnaubawachs gebleicht, y 

deutsche Veredlung. 50, 50 „ 51,.— „ N + 
Ca rnaubawachs-Rückstände, 

deutsche Veredlung 49,50 „ 50,25 „ 


Bienenwachs je nach Herkunft 120,— „ 140,— , 
Bienenwachs, gebleicht, 
deutsche Veredlung WEITE . 130,— „150, — 
Japanwachs, Original- Marken. 110,— „115.— 
Lokogeschäft ruhig, Japanmarkt 


fester. 
Ceresin, weiß, handelsübliche 

Beschaffenheit E 34,— »„ 35,25, 
Ceresin, naturgelb, handels- 

übliche Beschaffenheit . .. 34.— „ 35,25, 


Ozokerit-Ceresin, weiß, 
handelsübliche Beschaffenheit.. 36,75 „ 37,25 „ 
Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 
handelsübliche Beschaffenheit. . 36,75 „ 37.25 „ 
Stearin, prima weiß in Tafeln 67,50 „ 68,— „ 
Techuischer Talg: 
Hammeltalg, prima weiße Ware 56,— , 57.— „ 
Geringere Ware entsprechend, 
Rindertalg, prima hellfarbige 
WIR SALE Een ee BEST, 
Geringere Ware entsprechend. 


Der gegenwärtige Zoll beträgt für Paraffin, 
Carnaubawachs und Bienenwachs 6 M., für Japan- 
wachs 9 M. per Kilogramm. 

„Ludmar“ m. b. H., Köln a. Rh. 


Wir suchen 


leistungsfähige Fabriken, welche in 
derLagesind, laufend grössere Posten 


Packpapierin Rollen u. Bogen, Tauen, Packstoff, 
Krepp-Pack, Seidenpapier, Druckausschuss, 
Konzept, artpost, Pergamyn, Pergament- 
Ersatz, imitièrt Pergament, Durchschlag, Wachs- 


seiden, Lederdeckel, Packlederdeckel sowie 

Filtrierblätter i. Rundscheiben zu liefern. Be- 

musterte Angebote mit äussersten Preisen 
erwünscht. 


Elberfelder Papier-Industrie 


Otto Rademacheräto. 


Elberfeld 
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Allgemeine Elekixicitäts-Gesellschaft. Berlin 
Abteilung für Papier- Jndustrie 


Der beste 


Kalanderantrieb 


bestehend aus regulierbarem Hauptmotor, 
Hilfsmotor, selbsttätiger Überholungskupplung (D. R. P.), 
Zahnradvorgelege und mechanischer Bremse mit Bremslüft- 
magnet auf gemeinsamer Grundplatte. / Steuerung des 
gesamten Antriebes durch einen Schaltwalzenanlasser und 
ein einziges Schütz (D.R.P.) für Druckknopfschaltung. 


RHEUMA 


SunnldUHRLHERBAMADNLINDDDINRIAANNIN 


i WAR 1 8 mEn 15 To f ERBE ee a r M I 
BESBRERBORGBARNOBRIEIRAERRADIRDDBANGHAUNARUNBAUDARRFRARADBUDABRBDADLSSRRONRUBBRUDUUDERARARADARTDTRAGTRUEAEROUREDERARDADDBAODEADLKRENRADERNBRNRRRGAENODRADDAAADADARDNRADBRA urs 
5 m 75 


9 


— 
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Vereinigte Metalltuch- Fahr iken 


bisher: Chr. — 6 Carl Bock = Gegr. 1870 - Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 
Maschinen-Siebe ee 


VERMISCHTES 


Wir bitten unse leer, uns Geschäftsberichte 

Firmenänderungen und dgl. mehr stets zu- 

zusenden, die wir an dieser Stelle kostenlos 
zum Abdruck bringen. 


Größere Norddeutsche Zellstoff- und Papier- 
fabrik sucht in dauernder Stellung einen ersten 


Beiriebs - Ingenieur 


Herren möglichst mit abgeschlossener Hochschulbildung mit 
gründlichen Kenntnissen und Erfahrungen im modernen Dampf- 
und Elektrizitäts-Betrieb, in Werkstätteleitung und Maschinen- 
reparatur sowie im gesamten Maschinenwesen der Zellstoff- 
und Papierindustrie wollen Angebote mit Angabe der bisherigen 
Tätigkeit, des frühesten Eintrittstermines, der Gehaltsansprüche 
und der Famjlienverhältnisse unter der Beifügung von Zeug- 
nisabschriften undBild unter P.F. 9083 an die Expedition 
dieses Blattes einreichen. Geeignete Wohnung vorhanden. 


Deutsche Geschäftsnachrichten. 


Arnsdorf. Arnsdorfer Papier- 
fabrik Heinrich Rütter, A.-G. in 
Liqu. Die Generalversammlung 
genehmigte Bilanz und Abschluß. 
Es kommen 62,5 Proz. mit 625 
Mark per Aktie als Liquidations- 
er!ös. Jurch die Bankfirma Abra- 
ham Schlesinger in Berlin zur 
sofortigen Verteilung an die 
Aktionäre. 


St. Andreasberg. St. Andreas- 
berger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G. Die Gesellschaft beantragt 
eine Kapitalerhöhung um 200 000 ' 
Mark Vorzugsaktien mit zehn- 
tachem Stimmrecht. 


ee e 


Berlin. Akt.-Ges. für Pappen- 
fabrıkation. Die Generalversamm- 


lung beschloß die Ausschüttung Vi. AS S | R ( AS 
einer Dividende von 6 Proz. auf 


die V aktien, 8 Proz. 
Bude Stmmaklen and cine agg 
10 proz. Bonus auf die Stamm- 


aktien. Die Gesellschaft hat in liefert 
der Nähe des Hamburger Hafens 
in Altona ein neues Werk, die 

Fasolt-Werke Akt.-Ges., für Faser-, VAN BAERLE (2 SPONNAGEL 
Papier- und Pappenindustrie auf- WASSERGLASFABRIK SPANDAU 

gebaut. An diesem Werk ist die 
Aktien-Gesellschaft für Pappen- 
fabrikation mit 1500000 M. be- 
teiligt. Außerdem sin} neue Be- 
teiligungen bei der Paragon- Akt.- 
Ges. aufgenommen und ein Ver- 


trag mit der Jeserich-Akt.-Ges. 9 
abgeschlossen worden, der einen | 
Austausch von Aktien vorsieht. | | 
Zur Durchführung dieser Trans- | 

| 


aktion beschloßB die Generalver- | 
sammlung, 3 Mill. M. Vorzugs- in Fichte und Kiefer in bester Aufarbeitung 
aktien in Stammaktien umzuwan- | gereppelt und lohgeschäft, bietet aus eigenen 
deln und das Kapital um einen Produktionen laufend an 


retrag bis 5400000 M. neue 
Stammaktien sa erhöhen. Die Regensburger Holzverwertungs- 
neuen Stammaktien werden nur 8 T ha 7 b H R » 

insoweit ausgegeben, als es zur ese Sch m. D. u9 u u 
Durchführung der erwähnten — 
Transaktion und zur Deckung der 


— — - amame —ñ— 
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Alteingeführte, bedeutende Papierleim- 
fabrik sucht für einzelne erledigte Bezirke 


erstklassige, hesteinseführte Vertreter 


mit guten Verbindungen. Angebote unter 
A. B. 100 an die Geschäftsstelle dieses 


Blattes erbeten. 


Eloesser-Kraftband-Ges. m. b. H. 
Charlottenburg 5 


Stahlband. Antriebe eee 


Umwandlung von Seiltrieben 


E LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
— 3 —ů—è—˖—vꝑ̃—j————— —qé 8 


e 


'Pariserblau wasserlöslich 
3 Alle lichtechten Körper- 


für die Papierfabrikation Fa Farben 


liefern billigst 


Gi C Siente ACO, ie Mina 


Tel.-Adr.: Carmin. Werke In Stuttgart — Feuerbach — Besigheim. 
— 2 — 80 


1 
| 
3 


in Ia Qualitat zu Fabrikpreisen 
sofort greifbar liefert 


Deutsche Leim- Union 
Stuttgart 


Telegr.-Adr.: Leimunion Stuttgart 
Telephon: 10886 


Türen, Tore, Oberlichte. 


R.Zimmermann 
Fensterwerk 


Bautzen. 


Ausbohren 
von Dampfzylindern 


Motoren- und Pumpenzylindern, 
Abfräsen von Schieberflächen 
ohne Demontage der Maschinen 


Kolben u. Rolbenringe aller Art 


H. Tschentschel, Maschinent. 
Breslau 8/68 Fernspr. Ring 9421 


m... 
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Maschinenmesser Marke „‚Rätselstahl“ 


Qualität unübertrefflich 


Sonderheiten: Hadmaschinenmesser, Rindenschälmesser, Quer- 
schneidemesser, Papiermaschinenschaber, Kreis- und Tellermesser 


liefern flott 


Herbertz Q Suer in Wermelskirchen bei Remscheid 


mit den Kapitalstransaktionen not- 
wendigen Unkosten erforderlich 
ist. Ferner werden 300 000 M. mit 
G proz. Vorzugsdivi.lende und drei- 
fachem Stimmrecht ausgestattete 
neue Vorzugsaktien geschaffen. 
Neu in den Kufsichtsrat gewählt 
wurde Advokat Gallia in Wien 
und Bankdirektor Erich Alexander 
von der Deutschen Orientbank in 
zerlin. Nach Mitteilung der Ver- 
waltung ist die Gesellschaft nach 
wie vor mehr als reichlich be- 
schäftigt. 


Bautzen. \ereinigte Bautzener 
Papierfabriken. A.-G. Nach Mit- 
teilung der Verwaltung ist die Ge- 
schäftslage flott. Nach den Ert- 


zeugnissen der Gesellschaft 
herrscht lebhafte Nachfrage. Der 
vorliegende Auftragsbestan.l 


sichert Beschäftigung aui zwei bis 
drei Monate hinaus. Wie sich das 
Geschäft nach Erledigung der 
augenblicklichen Aufträge Le- 
stalten wird, ist nicht abzuschen, 
doch ist anzunehmen, daß auch ı 
Zukunft mit dem ingang ent- 
sprechender Aufträge gerechnet 
werden kann. 


Freiberg i. S. Muldentalwerke 
A-G, (Schilfpapier fabrik). Unter 
Bezugnahme auf die hinsichtlich 
der Rohmaterialbeschaffung und 
sonstigen Restabilitätstragen auf— 

tauchten Bedenken führte die 
Verwaltung aus, daß die Gesel! 
schaft für Mitteldeutschland die 
alleinige lizenz zur Ausnutzung 
der Hyärophytpatente (Verwer— 
tung von Sehilfptlanzen zur Ge- 
winnung der Faser zwecks Her- 
stellung von Pappen, Papier und 
Kartons) erworben habe Nach- 
dem die angestellten Versuche im 
groben unter Heranzichung von 


Fachleuten und Chemikern abge- 


schlossen seien, habe sich die Auf— 
schließungsmöglichkeit der Schilf- 
faser und ihre praktische Ver- 
wendbarkeit zur Fabrikation der 
erwähnten Artikel cinwandirei er- 
wiesen. Beabsichtigt sei, Fein- 
pappen, Kartons und Packpapier 
besserer Qualität herzustellen, 
teils nur aus Schilffaser, teils aber 
auch unter Hinzuziehung von 
Holzschliff und Papierabfällen. 
Zur Verlesung wurde ein Gut— 
achten des Diplomingenieurs Uhle- 
mann von dem Dredener Hoch- 
schulinstitut für Faserstofftechnik 
gebracht. Ein Rohstoftmangel sei 
nicht zu befürchten. Der Roh- 
materialienbestand übersteige den 


E.JEENICKE & Co./ DORTMUND 


Kesseleinmauerung -Ofenbau 
Schornsteinbau / feuerf. Arbeiten 


Bal 
Hebezeuge 


Maschinenfabrik. 
HWi Ihelmi A-G, 


2 
sgi PR 
DIR $3 75 — 


ZA ORAA 
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— 


SEITH 1882 SPEZIALFABRIK FÜR 


Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen 


HAUPTSONDERHEITEN: $ 


Patent Hochleistungs-Hackmaschinen, 
(MODELL 1921) 


Schleudermühlen, Maschinenmesser, 
Schälmaschinen, Schüttelsortierungen 


. 
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Wir kaufen jeden Posten 


Packpapier und Pergament- Ersatz 


Bemusterte Angebote zu senden an 
Meenzen & Co., Bremerhaven, Am Hafen 111 
— 


ZU VERKAUFEN! — ZU VERKAUFEN! 
sofort aus Vorrat lieferbar: 


kaltgewalztes, dunkel geglühtes IJ in normalen Ringen 
onnen 16.6 mm 


15 2 18x0,6 18 


„ 20, 6 m 
Müller 4 Henkemey 5 5 Düsseldorf, Grafenberger Allee 50 
Telegramm-Adresse: „Eisenmühle‘“* Telephon Nr. 15 998 


LONDONER HAUS 


wünscht mit leistungsfähigen Papierfabriken in Verbindung zu treten, 
besonders mit Lieferanten von Einschlag- und Packpapieren, weiß 
und braun. Mustersendungen und Preisangebote unter 


Cromwell House, Fulwood Place, Heiborn. London W. C. England. 


[Dr. Willhelm Lenz, Halle a. S. 


Beratender Chemiker für Sao Zellstoff- 
Industrie. vereidigter Sachverständiger 


A Untersuchungen int Begutachtungen in Verfahren 


Mitteldeutsche mme n und Hebezeugefabrik W. EN G EL, 


für alle 
Zwecke der 
Industrie 


Wasser 
Stoffwässer 
Abwässer 


Sonon ——＋ 80 und — ö 
Referenzen 
Ne ossener Maschinenfabrik G.m.b.H. 


vorm. L. Köhler, Nossen 5 1. Sa. 


namen 


i Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- 3 
u 


serenten freundlichst berücksichtigen zuwollen 5 
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Aus alter Papiermacherfamilie 

stammend. mit gründlichen 

Kenntnissen des Bedarfs der 

italienischen Papierfabriken, 
suche ich 


Vertretungen 


deutscher Sieb- und Filzfabriken 
sowie Riemen-, Farben-, Chemi- 
kalien- und Maschinenfabriken. 


Pietro Maflizeli fu Franesseo 


Toscolano, Prov. di Broscia 
Oberitalien 


ALTFILZE 


aller Art, besonders auch wollene 

in Rollen, ständig zu 
kaufen gesucht. Angebote mit Men- 
genangabe und Handmuster erwünscht 


Georg Korant, 


Berlin-Steglitz, Körnerstraße 48B 


ICELLULOSE 
HOLZSTOFF 


Kaolin + Filze 
Siebe 
PUSZET & SCHULZ 

BERLIN W 15 | 


Telegr.-Adr.: Puscha Berlin 
Feruspr.: Stpl. 13955 u. 9156 
S EEE rn E E BE SEE ERS 


Wir kaufen laufend 


Sehreib-Post, sat. uad ml., Kunst- 
druek-, Bruek-, Pergament- und 
Barehsehläg- | 


sowie alle anderen Papiere, Kartons 
und Pappen. (96 632) / 


Handelsgeselisch. Presto, Berl. 8 34, Littauerstr. 22 


Betriebsleiter 


oder 


Werkführer. 


Selbständiger Pappen- u. Holzschleiferei- 
fachmann in New und Umbauten, Ein- 

richtung und Ausführung sämtlicher 
Reparaturen gut eingeführt, im besten 


Mannesalter. 19 Jahre in leitender Stellung, 


von der Pike auf beim Fach, sucht in 
obiger Eigenschaft Stellung. 


Hermann Pradeto 
dais Hermann Sehlel 


teni (Rumänien) 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und Rpparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen 


Dampfkessel wi 
Dampf-Ueberhitzer 


Feuerungen für Stein- u. Braunkohle. Bekohlungsanlagen. Holzkocher mit innerem Kupfers chutz- 
mantel. Lumpen- u. Strohkocher. Holzentrindungs- u. Waschtrommeln. Turbinenrohrleitungen 


+ 
— z ji 


gesamten Bedarf für die Fabrika- 
tion um ein Mehrfaches, obwohl 
diese auf 15 bis 18 Mill kg Fertig- 
fabrikate jährlich eingerichtet 
werde. Der ganz moderne Großen- 
hainer Betrieb könne mit mäßigen 
Regiekosten rechnen, so daß auf 
das erhöhte Aktienkapital eine be- 
friedigende Dividende in Aussicht 
stehe. Die Entwicklung der alten 
Muldentaler Anlage im laufenden 
Geschäftsjahr verlaufe erfreulich. 
der Geschäftsgang sei befriedigend 
geblieben. Der vorhandene Aut 
tragsbestand sichere Beschäftigung 
auf Monate hinaus; auch der Ein- 
gang weiterer Aufträge sei befrie- 
digend geblieben. - Gegen Jahres- 
ende könne mit der Aufnahme des 
vollen Betriebes in Großenhain ge— 
rechnet werden, man habe sich 
die Rohmateriallieferungen bereits 
zum vierten Teile des jeweiligen 
Rohstoffpreises gesichert, und für 
Schilflieferungen kämen zurzeit 
rund 300000 Hektar Bodenfläche 
in Betracht. während bereits 


200 000 Hektar Bodenfläche aus- 


reichend seien für die Herstellung 
von einer Million Tonnen Schilf- 
fabrikate. 


Grafenau. Elsenthal. Holz- 
stoff- und Papierfabrik A.-G. Das 
Bezugsrecht auf 2 Mill. M. neue 
Aktien ist vom 8. bis 24. Juni aus- 
zuüben in München bei der Deut— 
schen Bank, Filiale München, der 
Bayerischen Vereinsbank und dem 
Bankhaus Tyralla, Zimmermann 


& Co. 


Hamburg. Winter’sche Papier- 
fabriken in Hamburg. Im Pro- 
spekt über an der Hamburger 
Börse zugelassene 3 Mill. Mark 
neue Aktien bemerkt die Verwal- 
tung u. a.: Als gemischt-wirt- 
schaftlicher Betrieb ist das Unter- 
nehmen in der Lage, den weitaus 
größten Prozentsatz seiner Roh- 
materialien, wie Holzstoff unid 
Strohzellstoff, selbst zu erzeugen. 
Infolge der vor einiger Zeit ın 
der Zellstoffabrik Kohlhaus bei 
Fulda vorgenommenen Verbesse- 
rungen wurde eine höhere Be- 
lieferung der eigenen Werke er- 


OR "DAMPFTROCKNER 


Große Kohlen-und Dampf- ErsparniseE 


_ Kein Durchbrennen der Überhitzer. 
Der Apparat befreit den Kessek 
dampf von den mikroskopisch kleinen | 
Schlamm- und Staubbei- 

mengungen und erzeugt 


Bührino AktG Ger ee 


Maschinenfabrik, ring A Kesselschmiege. Schlamm- m S Pen 
Landsberg Bez.Halle. An ohne D ust 


Ostdeutsche Gummiwer 
Dr. C. Neubert > 
- Giersdorf im Riesengebirge 


empfehlen ihre bestens bewährten Sondererzeugnisse: 


für alle Zwecke der Papier- und Papierverarbeitungsindustrie, 
Bürobedarisbranche usw., fernerQriginalSperlings 


Walzendruck - Maschinen 


mit elastischem Gummi-Dessin-Walzen in jeder beliebigen Grösse 
und Ausführung nach vorhandenen und neuen Modellen der Besteller. 


Vieljährige Erfahrungen. Erstklassige Referenzen 


CARL WOERDE 


HAGEN1i i. W. 


— (EE rm 


Holländermeſſer 
er » Tellermeffer ufw. » | Grundwerke 


Rz 
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> Slebleder 
m Schläuche 


Gun Sme 


Hervorragende Qualitäten! e Schmidt & Brösel, Halle a. d. Saale. 


Friedrich Heber Atheta Werk, Remschelda9 


| | llefert Sägen und Messer jeder Art in höchster Beanspruchung. 


— ganz geschweißt oder genietet, in leder gewünschten Ausführung. — Dampikessel aller Syst. 
Neuester Garbe-Stellrohrkessel D.R. — Fitzuer-Kammer-Wasserrohrkessel. — Glogner-Gllieder- Wasser- 
essei D. R. P. — imaa Damptaberhitzer D. R. P. — Wasserreinigungsanlagen. — Rauchgasvorwärmer, 


Geschweißte RÖHREN fat alle Zwecke, in leder Länge und jedem Durchmesser. 
HOCHDRUCKRONRLEITUNGEN. Fabrikation von Aufwalzflanschen. 


em SPEZIALITAT: Geschweißte Eisenblecharbeiten, == 
Kal. Preuß. gold. Staatsmedaille. 


Papierschwarz 
NER E 


= | bester und billigster Papierfarbstoff 
FARBWERKE WILHELM URBAN / CASSEL 


 # Wichtig für Papierfabriken! 


N Wir sind laufend Abgeber vngehäckseltem 
| 2 
Roggen- oder Weizenstroh 


in Ballen gepre Bt, in rohem Zustande, eventuell als 


Halbzellulose zu günstigen Preisen 


Anfragen unter Chiffre P. F. 9060 an die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift erbeten 


Holländermesser u. Grundwerke 


aus feinster, zähester, kaligewalzter, garantiert zink- und eisenfreier und absolut säurebeständiger 
Phosphor-Bronce / aus allerfeinstem, zähestem Spezial-Stahl liefert prompt zu ringfreien Preisen 


Emil Kreuzburg Hagen in Westfalen 12 
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Aermann Fflanz 


-  Remscheid-B 


Spezialität: Maschinenmesser jeder Art. 


möglicht und dadurch eine weitere 20 » 
Unabhängigkeit von ‚fremden H. Köttgenu.( IQ. 
Werken erreicht. An Rohmate— 

rialien ist die Gesellschaft bis Transportgeräte-Fabrik 


Ende dieses Geschäftsjahres mit BergischGladbach Nr.104 


den hauptsächlich zur Verarbei 


tung gelangenden Materialien voll SONDERHEITEN: Wagen für Papierfabriken 
gedeckt; insbesondere verfügt sie 
über erhebliche Vorräte in Hol: 
und Stroh, die ım Verhältnis zur 
jetzigen Teuerung noch zu billi 
gen Preisen angekauft worden 


waren. Der Geschäftsgang im 
ersten Geschäftshalbjahr 1921/22 
war zunächst ungünstig und 
ruhig, so daß auf Lager gearbeit‘ 
wurde. Nachdem bei einsetzender 
Nachfrage im Herbst diese Be- 
stände in Halb- und Fertigfabri- 
katen ausverkauft worden waren, 
setzte gegen Ende 1921 eine ver- 
stärkte Nachfrage nach sämt- 
lichen Erzeugnissen der Fabrik 
ein und dauert jetzt unverändert - 
an. Das Resultat er letzten in allen Korngrößen 
Monate läßt die berechtigte Hoff- 


ung zu, daß auch im diesem Jah | un. | 
wir eiten ran Enn | Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke. 
nis (i V. 10 Proz. Dividende und GC. M. D. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


5 Proz. Bonus) gerechnet werden 
kann, sofern nicht zurzeit unüber- 
sehbare Veränderungen im deut- 
schen Wirtschaftsleben eintreten. 
In sämtlichen Fabriken wird mit 
der Modernisierung der gesamten 
Anlagen fortgefahren. 


Heidenau. Heidenauer Papier- 
fabrik A.-G. Von der Commerz- 
und Privat-Bank A-G., Filiale 
Dres den, werden 8 Mill. M. neue 
Stammaktien obiger Gesellschaft 
zum Handel und zur Notiz an der 
Dresdener Börse zur Einführung 
gebracht. Wie der Prospekt u. a. 
ausführt, war im verflossenen 
Teile des Geschäftsjahres der Ge- 
schäftsgang gut und die Nach- 
frage nach den Erzeugnissen des 
Unternehmens rege. Hinreichende 
Bestellungen liegen für die kom- 
menden Monate vor, so daß die 
Aussichten für das laufende Jahr. 
wenn nicht außergewöhnliche 
Verhältnisse eintreten, nicht als 
ungünstig zu bezeichnen sind. 


München. München- Dachauer 
Papierfabriken Akt.-Ges. Die Ge- 
sellschaft beruft für den 20 Juni 
1922 eine außerordentliche General- 
versammlung ein, die über die Er- 
höhung des Aktienkapitals von 
8 160000 M. auf 16 320 000 M. be- 
schließen soll. Die neuen Mittel 
sollen dem weiteren beschleunig- 
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ALFRED KRATZSCH 


MASCHINENFOBRIK u. EISENGIESSEREI 
GERA- REUSS 16 


Treibriemen 


und 


Transportbänder 


Kernieder 


gar. naBgestreckt 
Balata 

Kamelhaar 
Baumwolle patentiert imprägniert 


(säure-, wasser-, hitzebeständig) 


Jol, F. O. E. Sachs Tel, 
j Magdeburg-W. 230 


ala|a/a|s|ajejojaje|ajajalglajalc]s]ajajsjajajajaja) 
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Kali- 
Ammoniak- 


Riancfige 


Pulver / Toigform 


stellen laufend 
her: 
Chemische Fabriken 
Oker u. Braunschweig A.-G. 
Son 1884 OKER . u. Seit 1084 


Daaden 5 nana e nne 


Däbeleer Faßfahrik Haupt a Ce. 
Mien 1.8. 


Fernrut 887. Telegr.-Adr. „Faßfabrik'. 


Spezialitäten: 
Laugestürme, Langenbattiche, 
Steff- nad Rührhätten, 
Nellàsder, Waschtremmeln, 
Battiche ie jeder Gräße. 


Feinste Empfehlungen des in- und Auslandes. 


Ringes Streichlein 


zur Herstellung aller gestrichenen Papiere 


(Das bis April 22 unter der Marke „Limolim‘‘ von 
uns hergestellte Fabrikat liefern wir fortan in 


gleicher lität unter obiger Schutzbezeichnung.) 


Ringe & Co., Kletzsche h.Dresden 


Drahtanschrift: Ringecomp- 
Telephon: Amt Dresden 19445 :: Kiotzsche 139. 
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Maschinen- und Fahrzeugfabriken Aifeid- Delligsen 


Akti en-Geselilschaf / Alfeld Leine) 


2 — ——— nn m 


Sonderer zeugnis der Abfeilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hariguss-Qualitätswalzen 


für die Papier- und Pappen-Industrie 


vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck / Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


preiswert un d schnell 


— . 


Lumpen, Papier- und Pappenabfälle 


ilefert ia bester Sortierung Iadangewelse 


Alfred Zimmer, Dresden N 6, Grossenhainer Str. 8—12 


Fernspreeher: 12148 und 11000, für Fernverkehr Nr. 10334, Telogr.-Adr.: Preduktsuzimmmer 
ESHEUESSENELEURGGNSSRELSEESSEEHEEREREERENESEEGUSSEHERRENSERRBEUGEESE 


ten Ausbau der vorhandenen 
Wasserkräfte, der Anlage einer 
Kraftübertragungsstation sowie 
der Modernisierung der Fabri- 
kationsanlagen dienen. Die neuen 
8000 Aktien zu 1000 M. sollen den 
alten Aktionären im Verhältnis 
von I zu I zur Verfügung gestellt 
werden. Zugleich sollen weitere 
800 Stück Vorzugsaktien zu 200 
Mark mit zehnfachem Stimmrecht 
ausgegeben werden, die ebenfalls 
nur in besonderen Fällen stimm- 
berechtigt sein werden und wieder 
dem Bankhaus der Gesellschaft 
als Treuhänder übergeben werden 
sollen. Sämtliche neue Aktien 
sollen ab 1. Januar 1922 am Ge— 
winn beteiligt sein. 


166006015056 060 0065060066 0657006 7766056669060 5604566760865 640 5586877585770 57007106661 5 


PACKRAHMEN 


Packlatten  Holzspunden 


mit und ohne Loch 
liefern rasch und zu billigsten Preisen 


Ludwig u. Karl Arzt 


Holzwarenfabrik und Dampfsägewerk . 


Michelstadt (Hessen) 
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Nürnberg. Nürnberger Brief- £ 
umschlag- und  Papierausstat- 
tungsfabrik Carl Pflüger & Co., 
A.-G. Der Abschluß für 1921 
weist 7287606 M. Rohgewinn 
aus, Fabrikations- und Handlungs- 
unkosten beliefen sich auf 5 543 842 
Mark. Abschreibungen benötig- 
ten 310 184 M., Gebäude 40 000 M., 
Maschinen 149 760 M., Einrich- 
tung 9220 M., Werkzeuge 35215 
Mark, Klischees und Stempel 
57 956 M., Fuhrpark 18 031 M. Als 
Reingewinn verbleibt 1 433 579 M., 
der wie folgt Verwendung finden 
soll: 130 00 M. Zuweisung an den 
Wohlfahrts fonds, 30000 M. Ver- 
gütung an den Aufsichtsrat, 
1050000 M. für ı5 Proz. Divi- 
dende auf 7000000 M. Aktien- 
kapital, so daß als Vortrag auf 
neue Rechnung 223 579.30 M. ver- 
bleiben. Der ständig wachsende 


Umfang des Geschäftes machte 
eine Erweiterung der Geschäfts- 45 22 0 
und Fabrikationsräume notwen- 7 n da 4 Ap 7 J 


( i eee. 
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dig. Es wird auf dem an das 
Fabrikgebäude anstoßenden Platz | 1 

ein Anbau errichtet. Zur Be- Ber eilerei 
streitung der Baukosten, sowie f 
ur Vermehrung der flüssigen i 
Aittel wird der Generalversamm- MINCI o 
lung vorgeschlagen, das Kapital 

m Ausgabe von 5 II. I, 

ab Januar 1922 dividenden- z A K d 
herechtigien Aktien auf IO 500 000 ein UN 


1 8 n 
A Ta/ofon2°5 ‚ Tel Veor-Adr. Ro fit ` pa 
Mark zu erhöhen. /afon 225 2 — 
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: Anzeigen: Der Raum von 1 mm Höhe / SO mm Breite 
: 2.50 M., 1 Seite 1650.— M., Seitenteile entsprechend, 
: bei Wiederholungen steigender Nachlaß, Stellen- 
i gesuche bei direkter Beste lung zum halben Preise. 
: Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Bei- 
lagen je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen 
: Berlin-Mitte. Postscheckkonto Nr. 1140 
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Ein neues Verfahren zur Bestimmung des Stoffmahlungsgrades. 
Von E. W. Leop. Skark. 


Im Anschluß an meine Arbeit, betitelt „Ueber 
die Bestimmung des Mahlungsgrades“ im „Papier- 
Fabrikant“ 1921, Heft 23, habe ich andeutungsweise 
ein neues einfaches Verfahren zur Ermittlung des 
Mahlungsgrades angegeben. Meine in dieser Rich- 
tung vorgenommenen Untersuchungen habe ich ab- 
geschlossen und glaube damit, den aufmerksam diese 
wichtige Sache verfolgenden Papiermachern zu 
dienen, wenn ich hier auf die Einzelheiten dieser 
neuen Untersuchungsart eingehe. 

Während bei allen bisherigen Apparaten, wie 
dem Klemmschen Sedimentierungsprüfer, dem 
-S kark schen Stoffeinheitsprüfer, dem Schopper- 
Rie&ßlerschen Mahlungsgradprüfer und dem 
Poller-Ferdaschen Apparat der Wasserabfluß 
aus dem Stoffwassergemisch durch ein Sieb von 
oben nach unten ermöglicht wird, und nur bei dem 
Mahlungsgradprüfer nach Schubert und ähn- 
lichen Improvisationen das Wasser durch ein Sieb 
von unten nach oben mittels einer besonderen Vor- 
richtung oder Einrichtung gesaugt wird, geschieht 
dies bei dem neuen Verfahren wohl in gleicher Rich- 
tung, jeloch ohne beabsichtigten Saugvorrichtungen. 


Die im oben erwähnten Artikel andeutungsweise 
gebrachten zwei verschiedenen Ausführungsarten 
von Apparaten sind im Laufe der verschiedenen 
Untersuchungen verlassen worden, da sie nicht allen 
an sie gestellten Bedingungen entsprechen konnten. 

Das Prinzip des neuen Verfahrens besteht darin, 
daß ein Hohlgefäß, mit einem Siebboden ausgestattet, 
in ein Stoffwassergemisch eingesetzt wird und daher 
infolge der verdrängten Wassermenge bis zu einen 
gewissen Grade sinkt. Durch die auf Solche Weise 
entstandene Niveaudifferenz wird das Wasser in das 
Innere des Gefäßes getrieben. Die Geschwindigkeit, 
mit welcher dies geschieht, hängt ab: 

a) von der Niveaudifferenz, 

b) von der Siebfläche, 

c) von der Siebfeinheit, 

4) von der Stoffmahlung, 

e) von der Stoffkonzentration und 

f) von der Stoffkuchenhöhe am Siebe. 

Von den hier angegebenen sechs Verhältnissen, 
die sich nach einiger Ueberlegung durch Zusammen- 
ziehung der Punkte d, e, f in Stoffkuchendichte in 
vier Abhängigkeitsgrößen abrunden lassen, wird die 
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Niveaudifferenz, Siebfläche und Siebfeinheit als fix 
gesetzt, so daß eigentlich nur die Stoffmahlung und 
-konzentration das Resultat zu beeinflussen ver- 
mögen. 

Der für diese Versuche verwendete Apparat ist 
in Abb. ı skizziert und: besteht aus einem zylin- 


Abb. 1. 


drischen Metallgefäß a, das nach oben in ein Rohr b 
ausläuft und am unteren Ende zur Aufnahme einer 
Siebscheibe c eingerichtet ist. Nach jedem Versuch 
muB die Siebscheibe gründlichst mit Wasser ab- 
gespült werden. Wird der Apparat in ein Stoff- 
wassergemisch, welches sich in einem Standglas be- 
findet, eingesetzt, so entsteht eine Niveaudifferenz 
zwischen dem Wasserstand vor bzw. am Siebe und 
der übrigen Wasserfläche, wodurch bewirkt wird, 
daB Wasser in das Innere des Apparates steigt. 

In jedem Falle ist diese Wasserdruckhöhe im 
Momente des Einsetzens am größten und nimmt 
beständig von diesem Zeitpunkte ab. Daß jedoch 
bei richtiger Wahl der Durchlaßfläche der Druck- 
unterschied auf die in einer gewählten Zeiteinheit 
eingedrungene Wassermenge einen kaum merkbaren, 
jedenfalls aber nur in die Versuchsfehlergrenzen 
fallenden Einfluß, ausübt, zeigen folgende Versuche: 

Das obere Ende b des Versuchsapparates wurde 
durch einen Gummischlauch d und eine kurze Glas- 
stange e verschließbar eingerichtet (Abb. 2). Der 
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Apparat wurde in einen mit Stoffwassergemisch be- 
kannter Konzentration gefüllten Glaszylinder ver- 
schieden tief getaucht und die Tauchtiefe nach 5, 10, 
15, 20, 40, 60 und 100 Sekunden bestimmt. 

Der Apparat wurde am. oberen Ende geschlossen 
einmal 21,5 cm, einmal 37 cm tief, vom oberen 
Wasserspiegel aus gerechnet, in den Stoffbrei ge- 
taucht, die angegebene Sekundenzahl das obere Ende 
gelüftet, sodann wieder verschlossen und im ver- 
schlossenen Zustande die Tauchtiefe bestimmt 
(Wasserniveaudifferenz- Wasserfläche im Standglas 
und Siebscheibe in Zentimeter- Wasserdruck): 


Tauch- 


versuch cm ei Stoff- em 
Nr Wasser- | dauer in Stoffqualität konzen- | Tauch- 
i druck | Sekunden tration tiefe 
1 37 5 0,175 %| 14,5 
2 37 10 0,175 %| 16,0 
3 | 37 15 ungebleicht 0.175 4 20,5 
4 37 20 Sulfitzellstoff 0, 175 %| sinkt 
5 21,5 5 Ih lang, scharf A g 3 
6 | 215 10 , f 
7 221.5 15 gemahlen 10,175 g 16,0 
8 21,5 20 0,175 %| sinkt 
9 | 37 5 0,1575% | 12,5 
10 37 15 Ungebleichter |0,1575% | 12,6 
= 37 20 Sulfitzellstoff > ne 
21,5 5 ; f 
13 | 215 js; ||" ang; schart 9 88 12.3 
14 | 215 20 gemahlen 0,1575 13.1 
15 37 20 0,225 J 11,2 
16 37 60 Ungebleichter 0, 225 %| 12,0 
17 21,5 20 || Sulfitzellstoft 0,225 %| 11,4 
18 | 216 60 10,225 4 11,7 
19 | 37 e 9.4125 13,0 
20 21.5 60 gemahlen |01125%| 12,4 
21 37 20 | 0,1063% 14.5 
22 37 20 0,1063% | 13,0 
23 37 20 0,1063% | 13,5 
24 | 37 | eng: 0 10838 14,2 
25 37 60 Sulfitzellstoff 0,1063% 15,0 
26 37 100 3h lang, scharf 0, 1063 % | 15,8 
27 21,5 20 gemahlen 0,1083% | 13,0 
28 | 215 60 0,1063% | 14,2 
29 21,5 | 100 0,1063% | 15,5 


Direkt vergleichbare Werte sind in folgender 
Tabelle zusammengestellt und die möglichen Fehler 
per Zentimeter Niveaudifferenz in Prozenten des 
höheren Tauchwertes angegeben: 


vergl. Versuchs- | Weg |, Weser, | Rüheren Wert an 
Nr. cm renz oem em We Yan 
1 und 5 + 10 | 16,5 0,418 
2 und 6 + 0,0 16,5 0,000 
3und 7 + 1,5 16,5 0,478 
9 und 12 | +09 | 16,5 0,435 
10 und 13 + 0,3 16,5 0,149 
11 und 14 ＋ 0,2 16,5 0,100 
15 und 17 — 0,2 16,5 — 0,106 
16 und 18 + 0,3 16,5 0,152 
19 und 20 + 0,6 16,5 0,279 
21,22,23und27| + 0,7 16,5 0,310 
25 und 28 + 0,8 16,5 0.323 
26 und 29 + 0,3 16,6 0,115 


Aus diesen Einzelwerten geht klar hervor, daß 
sowohl bei wenig gemahlenen als auch bei schmierig 
gemahlenen Stoffen der Wasserdruckunterschie d, 
sofern dieser innerhalb gewisser Grenzen schwankt, 
auf die Tauchtiefe eine fast gleich Null zu setzen de 
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Differenz ergibt. Es kann daher bei diesem Ver- 
fahren der Wasserdruck (Zentimeter Niveauabstand 
zwischen Sieb und Wasseroberfläche) vollkommen 
vernachlässigt werden. 


Die Siebfläche wurde mit Rücksicht auf meß— 
bare Unterschiede mit 3,14 cm”, daß ist 2 cm im 
Durchmesser, festgesetzt. 

Wie beim Stoffeinheitsprüfer schon im Fest- 
heft 1910 („Papier-Fabrikant“) bestätigt wurde, hat 
die Siebfeinheit bei gewisser Stoffkonzentration auf 
die Abflußmenge faßt gar keinen Einfluß. Doch 
macht sich bei sehr dichtem Sieb, wie 2. B. bei einem 
„65 er 3 fach“, die unangenehme Eigenschaft eines 
solchen Siebes bemerkbar, daß die Oberfläche des— 
selben sich nicht gleichmäßig benetzen läßt, wodurch 
die Siebfläche als zum Teil verlegt wirkt und 
natürlich große Differenzen im: Resultate erscheinen 
läßt. Solch feine Siebe müssen nach dem Durch- 
spritzen mit Wasser zwischen zwei saugfähigen 
Papierblättern gut abgedrückt werden, ehe sie wie- 
der in Verwendung genommen werden. Daß solche 
Fehler leicht auftreten, konnte ich des öfteren auch 
im großen bei Holländerwaschtrommeln beobachten, 
die erst nach erfolgtem Schlagen zu saugen be- 
gannen. Während der Versuchsapparat, mit einem 
65 er -3 fach - Sieb ausgerüstet, die Siebscheibe gut, 
wie oben angegeben, gereinigt, in reines Wasser 
getaucht, sogleich sinkt, kann bei nicht genügender 
Reinigung eine drei- bis fünf fache Verzögerung auf- 
treten, weshalb ich mich entschloß, die feineren Siebe 
infolge großer Unsicherheit gänzlich zu meiden und 
ausschließlich Siebe Nr. 50 oder 45 feinfach, mit 
absolut gleichem, hingegen weit sicherem Resultat 
zu verwenden. Selbst die feinsten Stoffe, z. B. 
Zellstoffe, wie solche nach fünf- und sechsstündigem 


Mahlen im Basaltlavaholländer erhalten werden. 
geben bei 0,13proz. Konzentration gut überein- 
stimmende Resultate. 

Mit zunehmender Stoffeinheit fällt die Ge- 


schwindigkeit, mit welcher das Wasser, am Sieb den 
Stoff ablagernd, in das Innere des Apparates ein- 
dringt. Es lassen sich nun entweder die Kubik- 
zentimeter Wasser, die innerhalb einer bestimmten 
Zeit oder die Zeit, innerhalb welcher eine bestimmte 
Wassermenge das Sieb passieren, als Maßstab zur 
Beurteilung des Mahlungsgrades wählen. 

Die brauchbare Stoffkonzentration wurde experi- 
mentell festgestellt. Eine Stoffbreischöpiprobe von 
85 ccm wurde auf 500 ccm mit Wasser verdünnt und 
mit dem Versuchsapparat geprüft. Es zeigte sich, daß 
eine solch hohe Stoffkonzentration beim Einsinken 
des Apparates am unteren Ende eine polsterartige 
Verdichtung des Stoffes im Glaszylinder verursacht, 
die das gleichmäßige Sinken hindert. Die Verdün- 
nung des Stoffes wurde auf 2000 ccm getrieben. 

Eine Stoffbreischöpfprobe wurde dem Holländer 
während des Betriebes entnommen, davon sechs 
Proben (je 85 ccm) zur Trockengehaltsbestimmung, 
eine zur Prüfung mit der Versuchsapparat ver- 
wendet. 

Bei allen folgenden Versuchen wurde die Zeit 
in Sekunden ausgedrückt, gemessen innerhalb 
welcher die Spindel bis zur Marke sinkt. 

Der für die Versuche benutzte Zylinder hatte 
5,3 cm lichten Durchmesser und 48 cm Höhe. 

Der Siebhalter des Apparates besitzt, wie Abb. 2 
zeigt, unterhalb des Siebes eine nach unten offene 
Kammer zur ruhiger Ablagerung des Stoffkuchens, 


die der benutzten Konzentration angemessen groß 
gehalten ist. 

Um die beim Sinken bis zur Marke verdrängte 
Luftmenge in Kubikzentimeter zu ermitteln, wurde 
zunächst die Tauchtiefe des Apparates in reinem 
Wasser festgestellt. Zu diesem Zwecke wurde die 
Siebscheibe durch eine annähernd ebenso schwere 
dünne Metallplatte ersetzt und nach erfolgtem Ein- 
tauchen des Apparates in reines Wasser durch den 
oberen Teil desselben aus einer Bürette solange 
kaltes Wasser in das Innere des Apparates fließen 
gelassen, bis dieser bis zur Marke sank. Die ver- 
brauchten Kubikzentimeter Wasser sind gleich zu 
setzen der verdrängten Luftmenge bzw. dem das 
Sieb passierten Wasserquantum während des nor- 
malen Versuchs, wobei der Apparat bis zur Marke 
sinkt. 

Bei dem hier verwendeten Versuchsapparat be- 
trägt die Wassermenge, die das Sinken des Appa- 
rates bis zur Marke zwingt, 60 ccm. 


Versuchsergebnisse: 


Versuchsreihe ı. 
Ungebleichter Sulfitzellstoff mit 4,8 proz. Stofi- 
dichte, eine halbe Stunde gemahlen: 
Trockengehalt der Stofibreischöpfproben (85 ccm): 
8,32 | 
8,07 
7,55 
7,90 
8,75 
‚60 
49,19:6 = 819 ~ 8,2 g . 
Stoffkon- 


Versuch mit dem Apparat bei einer 
zentration von 8,2 g in 2000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 21 Sekunden 
b) 97 19 9 29 39 LL 23 LL 
c) (A 29 97 90 97 77 23 IL 
d) ” ” L 97 57 0 23,5 „ 
e) „ » „ 5 23.5 f 


Durchschnittlich in 22/23 Sekunden 


(Nach jedem Versuch wurde das Sieb gut ge- 
waschen und der Stoff im Glaszylinder durch 


Schütteln gleichmäßig im Wasser verteilt.) 


Stoffkonzentration: 8,2 g in 4000 cem: 
f) Apparat sinkt bis zur Marke in 16 Sekunden 


g „* n „ „ „ s» 14 „ 
h) 55 ”„ ” „ ” „ I5 „ 
i) 50 * „ 77 927 „ 1l 6 * 
)) „ „ ” 0 55 „ 14 * 


15 Sekunden 
Stoff konzentration: 8,2 g in 8000 cem: 
k) Apparat sinkt bis zur Marke in 10 Sekunden 
| 


Durchschnittlich in 


m) 55 75 57 55 „ 57 10 55 
n) „ IL 99 39 LL 19 10 LL 
o) 57 7 ID „ D » II » 
p) 59 77 to 97 99 IL 10 09 
q) 95 7 * 55 p » 10 75 
r) t9 355 L 59 55 L 10 39 
s) v 5 57 75 * „ 10 55 
t) 1 15 „ » » „ 10.5 „, 


(Bei den Versuchen p bis t wurde der Apparat 
ausnahmsweise nach jedem Versuch nicht gereinigt. 
Die niedrigeren Zahlen finden ihre Erklärung darin, 
daß beim Herausheben des Apparates, ohne die 
Siebteile abzunehmen, einige Zehntel Kubikzenti- 
meter Wasser im Innern verblieben.) 

Werden die Versuche p bis t ausgeschaltet, 
so wird die Jurchschnittliche Zahl 10,5 erreicht. 
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Versuchsreihe 2: 


Ungebleichter Sulfitzellstoff mit 4,8 proz. Stoff- 
dichte, Mahldauer ı Stunde 45 Minuten: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben (85 ccm): 


4,75 
4,80 
5,59 
5,27 
5,37 
5,00 


30,78: 6 = 5,13 © 51 g 


Stoffkonzentration: 
a) Apparat sinkt bis 
b) 


5,1 g in 4000 ccm: 
zur Marke ın 97 Sekunden 
8 


c) LL 97 90 LI 9 39 89 LEJ 
d) 99 95 50 5 LL LL 92 L 
e) i K 1 f ‘i » 9I 5 
f) 9 ” v LA ?? 39 87 LL 
g) 99 L +9 9 y LL 92 59 
h) „ 19 50 „ % (X) 98 39 
i) » „ vo» 7 » 9I „ 
J) LL * LL 19 99 97 97 LAJ 


(Bei den Versuchen h, i j wurde die Siebscheibe 
nicht gereinigt.) 

Der Apparat sinkt bei Ausschaltung der Ver- 
suche h, i, j durchschnittlich in 90,5—ọ1 Sekunden. 

Stoff konzentration: 5, 1 g in 8000 cem: 


> Apparat sinkt bis zur Marke in 57 Sekunden 
* 55 57 9 * ”„ 5 ’” 

m) „ 7 nn » „ „ 58 77 

n) 19 5 57 ” (X) ” 56 „ 

o) ' 95 75 L 97 +p 75 59 9 

p) 3° „ ı LAJ LL 997 62 95 

q) „ „ 9 „ „ „» 59 * 

r) * 9 99 33 99 99 57 19 


(Versuchsresultate p, q, r bleiben, da die Sieb- 
scheibe vor dem Versuch nicht gereinigt wurde, 
ausgeschaltet.) 

Durchschnittlich in 57,5 Sekunden. 


Versuchsreihe 3: 


Ungebleichter Sulfitzellstoff mit 4,8 proz. Stoff- 


dichte im Holländer nach 2% stündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben (85 ccm): 


5,05 
5,30 
4,90 
5,00 
5,10 
4,85 
30,20:6 = 5,03 0 5 g 


Stofikonzentration: 5 g in 4000 ccm: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 365 Sekunden 
b ; 


„ „ > 55 * „ 365 55 
c) „ „** „ „ „ 335 T 
d) ” 55 * „ (29 368 „ 
€) » * * so * * 367 7 
f) 5 * 7 sr „ 1 369 e 


Durchschnittlich in 361/362 Sekunden 


‚ Stoffkonzentration: 5 g in 8000 cem: 
g) Apparat sinkt bis zur Marke in 260 Sekunden 


h) „* l „75 „» „ » „ 250 5 
i) „ 5 „ „ 55 „ 223 ID 
J) „ ” „ 5 „ 55 226 „ 
k) k 5 57 „ 2) „ D 232 RT) 


Durchschnittlich in 238 Sekunden 


Versuchsreihe 4: 
Ungebleichter Sulfitzellstoff mit 4,8 proz. Stoff- 
dichte, nach 3% stündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
5,35 
5,59 
5:57 


5,37 
5,20 


4.87 
31,95: 6 = 5,325 co 5,3 g 


Stoffkonzentration: 5,3 g in 4000 ccm: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 850 Sekunden 


b) 97 99 LL 75 5 93 840 97 
c) 99 LL 0 39 , L 720 L 
d) r? DU „ 99 L 57 795 ` 39 
e) 93 97 3 90 „ ” 742 L 
f) LL „ 9 9 97 LL 1025 39 
g) N i ie 5 „ 1020 


Durchschnittlich in 856 Sekunden 


Stoffkonzentration: 5,3 g in 8000 ccm: 


h) Apparat sinkt bis zur Marke in 


i) ” 
j) n 
k) 7 
1) 1 
m, » 


Versuchsreihe 4: 


480 Sekunden 


X) 57 50 „ L 525 L 
9 LL 59 55 29 440 90 
* IL 57 5 557 505 ” 
19 9 LL 99 * 435 99 
5 . ” LL s 480 97 
Durchschnittlich in 477/478 Sekunden 


Ungebleichter Sulfitzellstoff mit 4,8 proz. Stoff- 
dichte, nach 4% stündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 


6,00 
5,85 
5,80 
5,70 
6,35 
6,35 


36,05:6 = 6,00 œ 6,0 g 


Stoffkonzentration: 6 g in 4000 ccm: 


a) Apparat sinkt bis zur Marke in 


b) 99 
c) i 
d) a 
e) 5 


19 


Durchschnittlich in 


1380 Sekunden 


1320 i 
1350 „ 
1350 75 
1260 os 


1332 Sekunden 


Stoffkonzentration: 6 g in 8000 cem: 
f) Apparat sinkt bis zur Marke in 660 Sekunden 
660 


g) 0 
h) j 
i) s 
j) i 


Versuchsreihe 6: 


” 


L 


540 n 
620 „ 


” 99 L 930 660 57 
Durchschnittlich in 628 Sekunden 


Gebleichter Sulfitzellstoff mit 4,6proz. Stoff- 
dichte, nach einstündiger Mahlung: 

Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
9,10 
9,25 
9,10 
8,65 
8,55 


44,65:5 = 893 co 9,0 g 
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Stoffkonzentration: 9g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 22 Sekunden 
b) 


I 25 IL 55 90 97 22 IL 
c) 15 2 mop 1 „ 22 3 
d) LL 90 9 LL 97 LL 22 19 
e) LL LL LL LL 997 99 23 77 
f) ñ A ao ai 5 „ 22 a 
g) 97 99 99 LL 99 IL 21 79 
h) 77 LL LL LL 39 99 22 L 
i) » LL +) LL IL 39 22 97 
Kk) 97 L LL 57 20 90 


Durchschnittlich in 22 Sekunden 


Versuchsreihe 7: 


Gebleichter Sulfitzellstoff mit 4,6 proz. 
dichte, nach zweistündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
10,3 
10,75 
10,7 
11,0 


53,45:5 = 10,69 œ 10,5 g 
Stoffkonzentration: 10,5 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 125 Sekunden 
b 


Stoff- 


) 97 „ „ ” 99 95 150 L 
c) » LL ” „ L I 168 97 
d) IL 97 90 * ” 0 163 ” 
e) 99 „ I 99 99 39 168 LN 
f) „ ” 97 LE) ” 9 * 165 95 
g) g 50 1 „ 77 ” 155 „ 
h) (1) n * „ „ 9 148 „ 
i) p 31 LA 39 v 57 155 ” 
k) ” 39 p 19 n 140 „ 


Durchschnittlich in 153,7 œ 154 Sek 


Stofikonzentration: 10,5 g in 8000 cem: 
I) Apparat sinkt bis zur Marke in 95 Sekunden 
m 


” * 55 „ „ 70 113 „ 
n) 57 7 „ 52 55 5 98 * 
o) 55 55 „ ” ** n 92 (K 
p) 19 97 55 ” 9” „ 87 55 
q) 55 97 77 1 ” 5 91 * 
r) 6 5 „» » » 104 n 
s) * 99 9 39 9 ” 100 19 
t) * * n „ „ 0 95 55 
u) * ” n X) ” 90 ” 


. Durchschnittlich in 96/97 Sekunden 
Versuchsreihe 8: 

Gebleichter Sulfitzellstoff mit 4,6 proz. Stoff- 
dichte, nach dreistündiger Mahlung: 

Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 


7,85 

8.40 

8,10 

8,95 

9,20 
42.50: 5 = 8,5 g 
Stoffkonzentration: 8,5 g in 4000 cem: 


a) Apparat sinkt bis zur Marke in 365 Sekunden 


b) 1) 75 9 .9 19 15 430 L 
c) 5 „ 1 5 75 „ 358 „ 
d) +9 19 5 n 25 95 400 v 
e) * 1 7 77 19 5˙ 370 * 


Durchschnittlich in 384/385 Sekunden 


Stoffkonzentration: 8,5 g in 8000 cem: 
f) Apparat sinkt bis, zur Marke in 400 Sekunden 


g à 1 „ i s „ 378 ix 
h) 50 5 * „ 39 55 5 277 57 
i) * i 8 hs » 330 K 


Durchschnittlich ‚in 346 Sekunden 


Versuchsreihe 9: 
Gebleichter Sulfitzellstoff mit 4,6proz. Stoff- 
dichte, nach vierstündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
9,65 
9,25 
10,31 
10,1 
9.7 
49.01: 5 = 98 g 
Stoff konzentration: 9,8 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 1090 Sekunden 
Stoff konzentration: 9,8 g in 8000 cem: 
b) Apparat sinkt bis zur Marke in 815 Sekunden 
c) 97 ” 97 55 19 55 675 55 
Durchschnittlich in 745 Sekunden 


Versuchsreihe 10: 


Gebleichter Sulfitzellstoff mit 4,6 proz. Stoff- 
dichte, nach fünfstündiger Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 


10,6 
10,5 
9,9 
10,65 
10,75 


52.40: 5 = 105 g 
Stoffkonzentration: 10,5 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 1412 Sek. 
Stofikonzentration: 10,5 g in 8000 cem: 
b) Apparat sinkt bis zur Marke in 1300 Sek. 
Versuchsreihe 11: 
Ungebleichter Sulfitzellstoff nach einstündiger 


Mahlung: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
6,95 
7,05 
6.90 


20,90:3 = œ~ 7,08 


Stoffkonzentration: 7,0 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 35 Sekunden 
b) 9 57 9 97 77 7 * 35 5 * 
Versuchsreihe 12: 


Ungebleichter Sulfitzellstoff nach zweistündiger 
Mahlung: | 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
6,10 
6,60 
6,25 
18.95: 3 = 6,31 © 6,3 g 


Stoffkonzentration: 6,3 g in 4000 ccm: 


a) Apparat sinkt bis zur Marke in 213 Sekunden 
b) 225 2 


9 75 77 39 19 99 3 
Durchschnittlich in 219 Sekunden 
Versuchsreihe 13: 
Ungebleichter Suliitzellstoff nach dreistündiger 
Mahlung: | 
Trockengehalt der Stoffbreischöpiproben: 


8,95 
8,60 
9.15 
26.70: 3 = 8.9 0 9 8 
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Stoffkonzentration: 9 g in 4000 ccm: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 1145 Sekunden 
Stoffkonzentration: 9 g in 8000 cem: 
b) Apparat sinkt bis zug Marke in 720 Sckunden 
Versuchsreihe 14: 
Ungebleichter Sulfitzellstoff nach vierstündiger 


Mahlung: 

Trockengehalt der e een 
6.85 
6.65 
7:75 


21,25:3 = 175 7,0 g 
Stoffkonzentration: 7,0 in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur vs in 1560 Sekunden 


Versuchsreihe 18: 
Harter Leinenstoff nach 22 es Mahlung, 
bei 5 proz. Stoffdichte: 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben: 
4.72 
4,90 
4,98 
14,60:3 = 4,87 W 5,0 g 


Stoffkonzentration: 5,0 g in 4000 ccm: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 919 Sckunden 
b) Stoffwasser auf 50° C erwärmt: 
Apparat sinkt bis zur Marke in 115 r 
c) Stoffwasser auf 45° C erwärmt: 
Apparat sinkt bis zur Marke in 135 m 
d) Das gesamte Stoffwasser wurde vereinigt und mit 
50 g feinstgefälltem kohlensaurem Kalk (als Füll- 
stoff) gut vermischt: 
Apparat sinkt bis zur Marke in 740 Sekunden 
c) Versuch d wiederholt: 
Apparat sinkt bis zur Marke in 730 ji 


Versuchsreihe 16: 
Harter Leinenstoff nach 22 stündiger Mahlung, 
bei 4.9 proz. Stoffdichte. 
Trockengehalt der Stoffbreischöpfprobe: 
5.02 
5,19 
4.92 
15,13: 3 = 5,04 X 5,0 8 


Stoffkonzentration: 5,0 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in. 955 Sek. 
In dem zur Prüfung verwendeten Stoffwasser 
wurde der Trockengehalt bestimmt. In je 100 cem 
sind enthalten: 
0,1280 g 
0,1224 g 
0,1240 g 
0,3744: € == 0 1248 g Stoff (trocken) 
(auf 4000 cem bezogen = 4.992 w 5.0 g Stoff) 


Versuchsreihe ı7: 

Wenig harter Leinenstoff, 
Mahlung dem Holländer entnommen, 
5,2 Proz. 

Trockengehalt der Stoffbreischöpfproben (direkt 
dem Holländer dicht hinter dem Kropf entnommen 
(85 ccm): 


nach elfstündiger 
Stoffdichte 


5:07 
5,04 
5.14 
5,23 ° 
5.30 


25,78: 5 = 5158 N 508g 
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Stoff konzentration: 5,0 g in 4000 cem: 
a) Apparat sinkt bis zur Marke in 1005 Sekunden 
b) 860 


c) n” . 7 51 N * f 825 * 
d) „ „ p 9 835 ’ 
Durchschnittlich in 880 Sekunden 
e) Das gesamte Stoffwasser wurde mit 5g feinstgefäll- 
tem kohlensauren Kalk (Füllstoff) gut vermischt 


Apparat sinkt bis zur Marke in 850 Sekunden 


f) Versuch e wiederholt. . 790 1 
g) „ „0s ʻ 2. . 750 1 
h) Do y P . 8 
i) 75 27 55 . 830 kAd 


Durchschnittlich in 788 Sekunden 
Versuchsreihe 18: 


Holzstoff in Pappenform wurde eingeweicht, 
solann geknetet und 85 ccm dieses Stoffbreies auf 
4000 cem verdünnt: 

Stoffkonzentration: 
enthalten: 


100 ccm des Stoffwassers 


0,155 g Trockensubstanz 

0,106 g 5 

0,261 g: 2 = 0.1305 g = 5.2 g in 4000ccm. 
* Apparat sinkt bis zur Marke in 215 Sekunden 


95 (X 97 1 * 90 57 1 * 


c) 99 95 90 39 LAJ 97 180 L 
d) +, 9 9 97 3 175 ” 


Durchschnittlich in 187 Sckunden 


In allen achtzehn Versuchsreihen wurde die 
Stoffkonzentration genauestens beobachtet und zu- 
nächst gefunden, daB die Tauchgeschwindigkeit des 
Apparates nicht immer gleichen Schritt mit der 
Konzentration hält. Den besten Beweis erbringt 
schon die erste Versuchsreihe, bei welcher eine vier- 
fache Stoffverdünnung die Tauchgeschwindigkeit 
auf kaum die Hälfte bringt. Die folgende Tabelle 


bringt eine 8 der Werte: 


Stoff- 


Versuch konzentration 9 a aa Verbältniss 
Nr. in 100 ccm 
i i (= ?/0) des Apparates zahlen 


la—e 0,410 g 22½.—23 100: 100 
11-3 0,205 g 15 50: 65 
l k—t 0,1025 g 10½ 25: 14 
24— 0,1275 g 90,5 — 91 100: 100 
2k—r 0,0637 g 57,5 50: 63 
3a—f 0,1206 g 361/362 100 : 100 
3g—k 0,0625 g 238 50 : 65 
4a—g 0,1325 g 856 100 : 100 
4h—m 0,0662 g 477/478 50: 66 
5a—e 0,150 g 1332 100 : 100 
5 f—j 0,075 g 628 50 : 47 
Ta—k 0,2626 g 154 100: 100 
71—n 0,13125 g 96/97 50 : 63 
8a—e 0,2125 g 384/385 100 : 100 
8 f—i 0,10625 g 346 50 : 89 
9a 0,245 g 1090 100 : 100 
9b—c 0,1225 g 745 50:89 


Setzt man die höchste verwendete Konzentration 
und erhaltene Sekundenzahl jeder Versuchsgruppe 
gleich 100, so erhält man „Verhältniszahlen“, die 
deutlich den Einfluß der Stoffdichte auf die Ver- 
suchsresultate zeigen. Mit Ausnahme der Versuchs- 
reihen 4 und 5 zeigen alle Resultate eine Verzöge- 
rung gegenüber der Stoffkonzentration. Die mit 
dem Apparat ermittelte Tauchgeschwindigkeit ist 
somit erst in zweiter Linie von der Stoffkonzentra- 
tion abhängig. Kleine Fehler in dieser Richtung be- 
einflußten das Resultat keinesfalls. 
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Enthält der zu prüfende Stoffbrei Füllstoffe, so 
ist die Menge dieser, wie schon bei Verwendung des 
Skarkschen Stoffeinheitsprüfers durch Versuche 
festgelegt wurde (vgl. „Papier-Fabrikant‘“, Festheft 
1910), zu berücksichtigen. 


Versuch ı5d, e zeigt bei einer Stoffkonzentra- 
tion von: 
[100 ccm = 0,2224 g Substanz 
0,2295 g 77 
0.2306 g * mit 
30,5 Proz. Asche (CaO) = 54,3 Proz. CaCO, (Füll- 
stoff, wie solcher zugesetzt wurde)] 
0,225 Proz. eine Tauch geschwindigkeit des Apparates 
von 735 Sekunden; gleiche Stoffqualität ohne Füll- 
stoff bei 0,125 proz. Stoffkonzentration, eine Tauch- 
geschwindigkeit von 919 Sekunden. 

Der Füllstoff bewirkt, daß der Faserstoff sich 
verhältnismäßig schnell zu Boden setzt gegenüber 
füllstoffreier Stoffwassermischung, die sich längere 
Zeit im Wasser gleichmäßig verteilt erhält, so daß 
naturgemäß bei längerer Beobachtungsdauer (hier 
735 Sekunden) diese Entmischung beim Versuchs- 
resultat auch zu finden ist. (Bet ruhigem Stehen 
fällt der Stoff im Versuchszylinder in fünf Minuten 
6 cm, in weiteren fünf Minuten weitere 4 cm.) 

Aehnlich liegen die Verhältnisse in Versuch 
Nr. 17e bisi. 

Die Stoffkonzentration ist in beiden Fällen 
gegenüber den korrespondierenden Versuchen 
doppelt so groß, die ermittelte Tauchgeschwindig- 
keit geringer aus den oben besprochenen Gründen. 

Sollen demnach die Resultate vergleichbar sein, 
so muß der Füllstoffgehalt genau, wie schon früher 
beim Stoffeinheitsprüfer gezeigt, bestimmt und die 
Versuchsmenge um den entsprechenden Prozentsatz 
erhöht werden; z. B. von einem Stoffbrei mit 
20 Proz. Kaolin muß bei einer Normal-Konzentra- 
tion von 5 g in 4000 ccm eine Breimenge mit 5 g + 
20 Proz. = 6,0 g Trockengehalt dem Versuch zu- 
geführt werden. 

Als geeignetste Stoffverdünnung hat sich das 
Verhältnis 50 g in 4000 ccm herausgestellt, und 
wurde für diese Untersuchungsart als Norm 
gesetzt. 

Daß entsprechend geformte Schöpfgefäße auch 
bei kleiner Dimensionierung gut übereinstimmende 
Schöpfmengen, direkt dem Holländer während des 
Ganges entnommen, geben, zeigen die Zahlen in 
Versuchsreihe 17. 

Die Temperatur darf und kann bei Stoff- 
mahlungsprüfungen nie unberücksichtigt bleiben. 
Habe ich doch schon im Jahre 1912 im „Papier- 
Fabrikant“, Festheft Seite 94, durch systematisch 
angeordnete Versuche gezeigt, wie weit eine „Täu- 
schung“ des Mahlungsgrades durch Temperatur- 
veränderung möglich ist, weshalb auch nach dem 
neuen Verfahren die Temperatur im Auge behalten 
werden muß. Alle Untersuchungen und Resultate 
setzen eine Temperatur von 10—150 C voraus. In- 
wieweit Korrekturen bei Zunahme der Temperatur 
am Platze sind, werden spätere Versuche darlegen. 

Versuch ı5b zeigt, daß die Zahl 919 bei Erwär- 
mung auf 50° C auf 115, im Versuch 15c bei Er- 
wärmung auf 45° C auf 135 fallt. 

Die Stoffkuchenhöhe, die von der Stoffkonzen- 
tration und dem Mahlungsgrad abhängig ist, da nur 
diesem entsprechend viel Stoff am Siebe entwässert 
wird, ist bei gleich bleibender Stoffkonzentration 


auszuschalten. 'Die beim Versuchsapparat vorhan- 
dene Stoffkammer mit einem Rauminhalt von 6,5 ccm 
hat in allen Versuchsfällen entsprochen. Diese 
„Stoffkammer‘‘ soll und muß die leicht entwässerte 
Stoffmenge fassen, die auf die Kubikzentimeter ab- 
gesiebte Stoffwasser entfallen (hier z. B. per Kubik- 
zentimeter Wasser etwa 0,0015 kg Stoff). 

Die mit Hilfe dieses Verfahrens zu ermittelnien 
Unterschiede, bei verschiedener Stoffeinheit auf etwa 
5 g Stoff in 4000 ccm umgerechnet, zeigt folgende 
Zusammenstellung: 


Sekunden- 
Tauch- 

geschwindig- 

keit 


Versuch 


Bemerk 
Nr. emerkung 


Konzentration 


1k—t 0,1025 % Mahldauer ½ h 
2a-j 0,1275 % „ 1% 
3a—f 0.1250 % „ 2½b 
4a—g 0,1325 % „ 3½yh 
5 a—e 0, 1500 % s 4½ h 
Tin 0,1312 J „ 2h 
81—1 0, 10625 % „ 3 
9b—c 0,1225 % „ 4 
10 b 0,13 125 J „ sh 
1la—b 0,175 % „ 1h 
12a—b 0,1575 % „ 2 
13 b 0,1125 % „ 3h 
14 a 0,175% „ 4h 
15 a 0,125 J „ 22h 
16a 0,125 J „ 22h 
17a—d 0,125 J „ llh 


Die Stoffproben für die Versuchsreihen ı bis 5, 
ferner 7 bis 10 und 11 bis 14 stammen aus je einem 
Holländer. Die nach diesem Verfahren gefundenen 
Werte zeigen Unterschiede von 10,5 bis 1560. Für 
Versuch ı bis 14 wurde Zellstoff, für ı5 bis 16 harter, 
für 17 wenig harter Leinenstoff verwendet. Inter- 
essant ist der Vergleich der Mahldauer zwischen 
Versuch 4a bis g und ı5a bis 16a; zur Erzielung 
des gleichen Mahleffekts sind bei gutem Leinen 
etwa 22, bei Zellstoff nur etwa 3 bis 4 Stunden 
nötig. 

Für die Praxis ist eine derart lange Beobach- 
tungsdauer, wie sie bei schmierigen Stoffen not- 
wendig wird, entschieden umständlich, weshalb ich 
für dieses Stoffprüfungsverfahren Jen Begriff „Stoff- 
grad‘ einführe. Unter Stoffgrade verstehe ich die 
Kubikzentimeter Wasser bei einer Temperatur von 
10 bis 150 C, die aus einer 0,125proz. (5 g in 
4000 cem) reinen Faserstoffwassermischung durch 
eine 3,14 cm? große Siebkreisfläche innerhalb einer 
Minute mit dem der dazu nötigen Vorrichtung eigen- 
tümlichen Anfangsdruck von unten nach oben 
steigen. Die Vorrichtung selbst heißt Stoffspindel 
und wird in der in Abb. 3 skizzierten Form von der 
Firma Poller, Leipzig, gebaut. 

Sollen versuchsweise die hier ermittelten Resul- 
tate in Stoffgrade umgewandelt werden, so erhält 
man für Versuchsreihe ı—5 die Stoffgrade: 

Sekunden- 
Tauchgeschwindigkeit 


Stoffgrade 
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(Sinkt der Versuchsapparat bis zur Marke, 
dann sind 60 ccm Wasser durch das Sieb gegangen.) 


Abb. 3. 


Je nach der Genauigkeit, mit der man arbeiten 
will, hat man: es nun in der Hand, Spindelapparate 
mit Ganz- oder Teilskalen zu verwenden. Für die 
Zwecke der Seiden- und Zigarettenpapierfabrikation 


sowie feste Feinpapiere genügt ein Meßbereich von 
50 ccm. 


Für Beurteilung von Halbstoffen, wie Holz- 
schliff (Versuchsreihe 18) und diverse Zellstoffarten, 
sind eventuell entsprechend größere Meßbereiche zu 
wählen. 


Zusammenfassung. 


Dieses neue Stoffmahlungsgradprüfverfahren. be- 
dingt eine neue Vorrichtung, „Stoffspindel“ genannt. 

Die mit dieser Apparatur erzielten Versuchs- 
werte heißen Stoffgrade und bedeuten die ccm 
Wasser. welche in einer Minute Jurch eine 3,14 cm’ 
große Siebkreisfläche aus einer 0,125 proz. Stoff- 
wassermischung aufsteigen. 


Die Temperatur der Stoffmischung sowie der 
lullstoffgehalt sinl genau zu berücksichtigen. 


Der Stoff kann ohne große Fehler dem Hol- 
länder durch ein Schöpfgefäß entnommen werden 
und in einem Meßgefäß aus Holz mit Wasser ge- 
mischt und einem schneeschlägerartigen Rührer 
gut und gleichmäßig gemischt werden. Das Meß- 
gefäß ist auf die jeweilige IIolländer-Stoffdichte 
einzusiellen. 


Die Vorrichtung besteht aus der eigentlichen 
Stoffspindel, dem Glaszylinder, in welchem die 
Messung vorgenommen wird, einer Sanduhr und 
einem. Stoffschöpfer aus Blech. 


Nach jeder Prüfung ist der Apparat zu reinigen 
und das Sieb gründlich mit Wasser durchzuspritzen. 


Wie aus den ı8 Versuchsreihen hervorgeht, 
zeigen die Werte untereinander eine sehr gute 
Uebereinstimmung und sind diese auch für sehr 
genaue Untersuchungen brauchbar. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. O. Ross: Die Luftverwendung in der Papier- 
fabrikation, („Paper Trade Journal“, Vol. LXXIV, 
Nr. 12, 23. März 1922.) 

Bei der Papierfabrikation wird Luft in der ver- 
schiedensten Weise angewendet. Manche Anwen- 
dungsarten sind allgemein bekannt, manche nur 
jenen wenigen, die der wissenschaftlichen Luftver- 
wendung näher getreten sind. Die Technik der Luft- 
wendung ist, allgemein gesprochen, jene Wissen- 
schaft, die sich mit der Veränderung der atmo- 
sphärischen Verhältnisse befaßt, indem die natür- 
lichen Verhältnisse der Atmosphäre künstlich 
geändert werden durch: 

1. Drucksteigerung oder Druckver- 
minderung; 
2. Erhöhung 
Temperatur; 
3. Vermehrung oder 
der Feuchtigkeit; 
4. Aenderung der Geschwindigkeit 
oder Richtung von Luftströmen. 

Bei der Lösung der verschiedensten Probleme 
sind folgende drei Regeln unbedingt zu beachten: 

Erstens: Jeder Lufttemperatur entspricht 
ein bestimmter Feuchtigkeitsgehalt (Sättigung). 

Zweitens: Bis zur Sättigung kann Luft 
Feuchtigkeit aufnehmen, und zwar um so mehr, je 


oder Senkung jer 


Verminderug 


höher die Temperatur ist. 


Drittens: Feuchtigkeit kann der Luft nur 
entzogen werden entweder durch Absorption mittels 
Chemikalien oder durch Abkühlung. 

Die volkstümliche Auffassung, daB man Luft 
durch Erwärmung trocknen kann, ist ein Irrtum. 
denn bei der Erwärmung wird keine Feuchtigkeit 
abgeschieden. 


Andere Wege zur Aenderung atmo- 
sphärischer Verhältnisse 


Der Luftdruck kann in ciner Leitung, einem 
Kessel oder einem Gebäude gesteigert werden. So 
benutzt man komprimierte Luft zum Ausblasen des 
Staubes aus Motoren, zum Betriebe der Oelbrenner 
von Kochern, zum Drehen von Bohrern usw. 

In einer Papierfabrik, die in sehr rußiger In- 
dustrieluft liegt, braucht man absolut reine Räume. 
Zu diesem Zweck drückt man beständig Luft hinein, 
erzielt darin also einen geringen Ueberdruck und 
verhindert so das Eindringen von Ruß und Rauch in 
diesen Raum. 

Man kann den Luftdruck beträchtlich herab- 
setzen, wie z. B. an der Saugwalze einer Papier- 
maschine, oder nur mäßig, wie es z. B. durch einen 
Ventilator über der Maschine geschieht. Dies kann 
durch Hitze oder mechanisch gemacht werden. Ge- 
wöhnlich ist die letztere Art viel billiger als erstere. 
Zur mechanischen Luftbewegung dienen ver- 
schiedene sehr wirksame Maschinen. 

Zum Komprimieren von Luft über 10 Pfund 
Druck auf den Quadratzoll braucht man einen Kom- 
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pressor; bei 2—10 Pfund genügt ein Gebläse vom 
sogenannten positiven Typus, das langsam läuft und 
ein geringes Luftvolumen fördert. Für Druckgrößen 
bis zu ein Pfund benutzt man Zentrifugalgebläse, 
deren modernste Formen bis zu ı% Pfund Druck 
auf den Quadratzoll leisten können. Sie haben ein 
Schaufelrad, das die Luft.am Zentrum einsaugt und 
an der Peripherie zentrifugal ausstößt. Jedenfalls 
erfordert die Auswahl eines geeigneten Ventilators 
die Mitarbeit eines erfahrenen Fachmannes. 

Braucht man große Luftmengen unter einem 
Druck von % Unze, ist ein Propeller am zweck- 
mäßigsten. Dieser arbeitet etwa wie eine Schiffs- 
schraube oder wie Windmühlenflügel, indem er die 
Luft mit den Schrägflächen fängt und parallel zur 
Drehachse fördert. Wir wollen nun die Anwendung 
des Besprochenen in der Papierindustrie betrachten 
und beginnen mit der 


Vorbereitung des Holzstoffes. 


Das Holz muß zunächst geschält werden, und 
dienen Ventilatoren zum Abführen der Rinde von 
den Schäl maschinen. Dasselbe ist bei den Schnitzel- 
maschinen der Fall bezüglich der Abführung der 
Schnitzel zu den Kochern. Wo Lumpen ver- 
arbeitet werden, wird es ebenso mit diesen gemacht. 
Ist der Förderweg ein senkrecht oder wagerecht 
laufender, so sind Becherwerke oder Förderrinnen 
besser geeignet. Bei gewundenen Wegen sind pneu- 
matische Förderer zu bevorzugen. 

Der Schleifsaal muß geheizt und ventiliert sein, 
da sich hier viel Dampf entwickelt, der insbesondere 
im Winter hinderlich ist. In diesem Fall stellt man 
einen Ventilator auf, der Luft über Heizröhren an- 
saugt und sie in den Schleifsaal durch galvanisierte 
eiserne Leitungen drückt. Ein Teil der Luft wird 
unter der Decke entlang geblasen, um diese trocken 
zu halten, während ein anderer Teil gegen den Fub- 
boden zu richten ist, um im Winter zu heizen, im 
Somer Staub und Hitze zu beseitigen. Bei Heiß- 
schleifern muß Warmluft auch die Schleifmaschinen 
treffen, um den Dampf zu absorbieren. Für Luft- 
erneuerung durch Oeffnungen mit Ventilatoren muß 
ausreichend gesorgt sein. 


Im Holländersaal, 


wo ähnliche Verhältnisse wie im Schleifsaal 
herrschen, ist indessen eine viel größere l’euchtig- 
keitsmenge zu bewältigen. Daher ist zur Unter- 
drückung der Nebelbaldung, insbesondere im Winter, 
für die Anlage von IIeizrohren und gute Ventilation 
zu sorgen. Diese Maßregel kommt auch dem 
Maschinensaal zugute, da kalte, feuchte Luft in 
diesen vom Holländersaal nicht gelangen kann. 


Der Zurichtesaal 


hängt entweder mit dem Maschinensaal zusammen 
und ist dann als Teil des letzteren zu behandeln, 
oder er ist für sich abgeschlossen und es findet 
dann daselbst keine Erzeugung von Feuchtigkeit 
statt. Hier werden die fertigen Bogen aufgestapelt; 
deshalb muß für Heizung und Ventilation gesorgt 
sein, um das Eindringen feuchter Luft zu unter- 
binden. Ein Teil der relativ hoch erwärmten Luft 
muß am Boden eintreten, denn infolge der höheren 
Temperatur ist die erforderliche Luftmenge ge- 
ringer. Herrscht eine Durchschnittstemperatur von 
70° darin, so entspricht die Heizwirkung der Diffe- 
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renz zwischen dieser und der Temperatur der 
Frischluft, z. B. von 100%. Führt man eine solche 
ein, so braucht man z. B. das doppelte Quantum 
derselben gegenüber einer Frischluft von 130°. Die 
Heizung hat durch Warmluft zu erfolgen. Der Saal 
muß genügend hoch sein und soll im Oberteil große 
Glasfenster haben. Die Erwärmung durch Dampf- 
rohr entlang den Wänden ist wegen des hohen 
Wärmeverlustes durch letztere unvorteilhaft. Dieser 
ist bei Verwendung von Ventilatoren so wesentlich 
geringer, daß man bei ersterem System 50 Proz. 
Heizdampf mehr braucht als bei letzterem. Es 
ist ferner zu beachten, daß man nach und nach zu 
jenem Punkte kommt, bei welchem dem Feuchtig- 
keitsgehalt des Bogens mehr Aufmerksamkeit zu 
widmen ist als zuvor. Man ist bestrebt, die Bogen 
mit gleichmäßiger Feuchtigkeit aus der Maschine 
herauszubringen, aber im Zurichtesaal schwanken 
die Verhältnisse in weiten Grenzen. 80° Wärme und 
70 Proz. Feuchtigkeit im Sommer, 70° Wärme und 
nur 10 Proz. Feuchtigkeit im Winter! So schwer 
es ist, einen mit Röhren beheizten Raum anzu- 
feuchten, so einfach ist dies mit Heiz-Ventilatoren, 
welche die Warmluft im Bedarfsfalle durch einen 
Wasserschleier ansaugen, dessen Temperatur regel- 
bar ist. Ein weiterer Vorteil dieses Systems besteht 
darin, daß die Frischluft völlig rein in den Saal ge- 
langt. Endlich unterdrückt die Anfeuchtung die 
gefürchtete statische Elektrizität. 


Der Maschinensaal 


stellt ein außergewöhnliches Problem Jar. Dies be- 
trifft nicht so sehr die Heizung wie die Ventilation, 
denn die Trockner liefern schon genug Heizwärme, 
so daß höchstens die äußersten Winkel des Saales 
etwas knapp beheizt sein können. Im Maschinen- 
saal werden aber große Dampfmengen entwickelt 
— etwa zwei Pfund Dampf pro Pfund Papier --, 
indem also bei einer Tagesproduktion von 50 Tonnen 
Papier 100 Tonnen Dampf zu bewältigen sind. 

Zur Entfernung des Dampfes sind zwei Ver- 
fahren gebräuchlich. Bei dem einen wird die 
Maschine mit einer Haube abgedeckt und Jer ent- 
wickelte Dampf durch natürlichen oder künstlichen 
Zug ins Freie geschafft, wobei eine ungeheure Luft- 
menge mit dem Dampf fortzuschaffen ist, wenn 
Dampfkondensation wirksam vermieden werden soll. 

Ist keine Haube vorhanden, so sind die Verhält- 
nisse noch schlechter, weil der aufsteigende Dampf 
an jer Decke kondensiert und von da herabtropft. 
Es sind also noch größere Mengen Warmluft durch 
den Maschinensaal zu bewegen, und dies stellt ein 
schwer lösbares Problem dar, da andauernd kalte 
Luft durch Fenster und Türen, insbesondere im 


Winter, eindringt und die Dampfkondensation be- 


günstigt. 

Gewöhnlich wird die Warmluft unterhalb des 
Daches oder der Decke cingeblasen, weil so das Dach 
warm gehalten wird und etwaige Dampfansamnı- 
lungen — Säcke — fortgeschafft werden. Infolge- 
dessen kann nicht eindringlich genug auf den Wert 
einer richtigen Dachkonstruktion hingewiesen wer- 
den. Am besten bewähren sich zum Eindecken gute 
Bretter, die geteert und mit Kies bestreut sind. 

Beim Einblasen der Warmluft ist darauf zu 
achten, daß sie unter dem Dach gut verteilt, nicht 
zu warm und nicht im Uebermaß eingeführt wird, 
da dies eine bedeutende Verschwendung darstellt. 
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In neuerer Zeit hat man festgestellt, daß die 
unterhalb des Daches eingeblasene Luft lediglich 
die Feuchtigkeit fortschaffen soll. Vor einigen 
Jahren tauchte unter dem Namen Belcher- 
Wilson-Patent eine für Maschinen ohne 
Trockenfilze bestimmte Finrichtung auf, welche die 
Luft in die Dampfsäcke der Maschine einbläst, die 
den dort gebildeten Dampf absorbiert, so daß statt 
Dampf feuchte Luft Jie Maschine verließ. Bei ge- 
nügender Zufuhr von Warmluft ist auf diese Weise 
Kondensation vermeidbar, Dampfsäcke können sich 
nicht bilden und Tropfflecke auf der Papierbahn 
können nicht auftreten, denn sie trocknet auf dem 
Wege von einem zum anderen Zylinder, und Dampf 
kann nicht zwischen letztere und die Bahn gelangen. 
Dabei kann die Trockenwirkung um 15—40 Proz. 
gesteigert werden. Es kommt ferner noch als vor- 
teilhaft hinzu, daß hierbei eine besondere Warmiluft- 
zuführung in den Maschinensaal überflüssig ist, 
selbst wenn es an den Maschinenenden kühler sein 
sollte als in der Mitte. 


Maschinen mit Trockenfilzen 


führt man die Warmluft mit Kreuznippeln zu, ob- 
gleich es zumeist unmöglich ist, den Warmluftstrahl 
in die Dampfsäcke zwischen Papier und Filz zu 
blasen. Deshalb stehen die Nippel gewöhnlich 
außerhalb des Filzes und halten diese Filzseite 
trocken, was zweifellos noch immer besser ist, als 
die Luft unter das Dach zu blasen, denn die Lebens- 
dauer des Filzes und die Trockenleistung werden 
gesteigert. Kann man diese Anlage nicht anwenden, 
so hilft man sich vorteilhaft damit, daß man einen 
beträchtlichen Teil der Luft unter die Maschine 
bläst, also den unteren Filz trocknet und die Luft 
von unten rings um die Maschine hochbringt. 

Zur Beseitigung von Dampf und Feuchtluft aus 
dem Maschinensaal kennt man das natürliche und 
das mechanische Zugsystem. Das letztere besteht 
oft aus einem Ventilator am Dache. Stellenweise 
benutzt man einen Vertikalventilator am Boden 
eines schwingenden Kapselventilators oder auch 
einen Zentrifugalventilator. 

Die natürliche Ventilation bietet den Vorteil 
der Rostfreiheit, sichert aber nicht gegen Eintritt 
kalter Luft, wenn der Wind ungünstig steht, so 
daß manche Fabrik wegen ihrer Lage keinen Gc- 
brauch davon machen kann. Bei natürlichen Venti- 
latoren spielt nur die Frage, ob Kaltluft durch sie 
eindringen kann, eine Rolle. Die metallenen Venti- 
latoren dieser Art, die durch den Wind gedreht 
werden, haben insgesamt den Fehler, daß sie Kon- 
densation verursachen, selbst wenn für Isolierung 
mit Asbest gesorgt ist. Auf alle Fälle bleibt ein 
solcher Ventilator ein Kompromiß. | 

Naturgemäß hat man schon lange bemerkt, daß 
große Wärmemengen ungenutzt den Ventilatoren 
entströmen. Der sogenannte „Briner econo- 
mizer“ beruht auf der Tatsache, daß man: durch 
Abkühlen der feuchten Warmluft auf den Tau- 
punkt einerseits den Dampf kondensiert, anderseits 
die zur Verdampfung benutzte Wärmemenge frei 
bekommt. Er ist so eingerichtet, daß kalte Frisch- 
luft und warme Feuchtluft im Gegenstrom in Lei- 
tungen aneinander vorbei streichen und dabei den 
Wärmeaustausch erfahren. 

Gegenwärtig sind verschiedene Wärmesparer in 
Gebrauch. Bei der Prüfung eines solchen in einer 


kanadischen Fabrik trat die Außenluft mit 2° in 
den Sparer ein und verließ ihn mit 880. Diese 
Fabrik ventilierte ihren Maschinensaal während des 
ganzen Winters ohne jeden Sonderaufwand hierfür. 
Das Kondenswasser, ein reines Produkt allseitiger 
Verwendbarkeit, entströmt dem Sparer vom Boden 
aus. Jedenfalls bleibt es für jedermann das Wich- 
tigste, daß nicht die trockene Wärme, sondern der 
Taupunkt der Luft jener Umstand ist, der be- 
stimmt, was wiedergewonnen werden kann. 


Ein anderes Wärmegewinnungs- 
verfahren 


besteht darin, daB man den Dampf durch Sprüh- 
wasser leitet, wobei der Dampf gekühlt, das Wasser 
erwärmt wird. Durch Versuche wurde 2. B. er- 
mittelt, daB der die Maschine ungenutzt verlassende 
Dampf, dessen Wärme durch das Dach entkam, im- 
stande ist, das Holländerwasser von 400 auf 104° 
zu erwärmen. Dieselbe Firma, die diesen Versuch 
anstellte, benutzte zuvor zur Erwärmung des 
Holländerwassers einen PBrennstoffsparer und 
mußte, da ein solcher nur mit Wasser von 100° 
beschickt werden kann, dieses erst durch Dampf 
auf die Temperatur von 100° bringen. Somit kann 
diese Firma durch Ausnutzung des Abdampfes der 
Maschine die kostspielige Anwärmung des Hollän- 
derwassers vor dessen Eintritt in den Brennstoff- 
sparer unterlassen. 


Das Kühlen ler Kalander 


erfolgt bekanntlich zumeist durch kalte Blasluft. 
z. B. aus Zentrifugalgebläsen mit in weiten Grenzen 
schwankendem Druck, dem auch der Kraftbedarf 
entspricht, also je nach dem Typus ein niedriger 
oder ein hoher ist. In neuester Zeit benutzt man 
schnellaufende Gebläse, die direkt auf der Motor- 
welle sitzen, also keinen: hindernden Riemenantrieb 
brauchen. Manche Typen neigen dazu, die Luft zu 
erwärmen, was schädlich ist und bei der An- 
schaffung wohl zu beachten bleibt. Die neuen elek- 
trisch angetriebenen Papiermaschinen haben die Ent- 
stehung einer neuen Luftanwendung im Maschinen- 
saal zur Folge. Die meisten dieser Motoren brauchen 
Luft zur Kühlung der Wicklung, die mit hoher Ge- 
schwindigkeit hindurchgeblasen wird, wie z. B. 
bei den Turbosätzen im Maschinenhaus. Hierzu 
braucht man enorme Mengen durch Wasser ge- 
kühlter und gereinigter Luft. 

Papierabfall wird von der Maschine auch durch 
Luft fortgeschafft, indem am besten die Anlage so 
beschaffen ist, daß der Abfall gleich in den Hol- 
ländersaal gefördert wird. Viel Papier bedarf nach 
seiner Fertigstellung noch einer besonderen Be- 
arbeitung, um den verschiedenen Sonderzwecken 
dienen zu können An erster Stelle stehen die 
Papiere mit irgendwelchem Ueberzug. 


Die Fabrikation gestrichener Papiere 


hat für Luftanwendung ein großes Feld, vor allem 
beim Trocknen, das bei beidseitig gestrichenen 
Papieren bekanntlich so erfolgt, daB die nach Jem 
Auftrag des Ueberzugs wagerecht laufende Papier- 
bahn lediglich durch Warmluftstrahlen getragen und 
gefördert wird, um in den bekannten Trockner zu 
gelangen, in dem sie die Schlußtrocknung in wan- 
dernden Hängefalten durchmacht. Hier dringt die 
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Luft an der oberen Oefinung der Falten ein und 
sinkt in ihnen herab, um am Boden abgeführt zu 
werden. Da das Papier bekanntlich normal 6 Proz. 
Feuchtigkeit enthalten soll, muß man sich vor 
Uebertrocknung durch zu hohe lufttemperatur oder 
durch zu lange Stillstände der Papierbahn im 
Faltentrockner hüten. Anderseits rächen sich 
feuchte Stellen durch Ausschuß am Kalander. 


Das Registerhalten beim Mehrfarbendruck ist 
nur dadurch befriedigend zu erzielen, daß die 
Feuchtigkeit im Arbeitssaal gleich gehalten wird. 
Aufgestapeltes oder aufgewickeltes Papier wird von 
Teuchtigkeitsschwankungen der Atmosphäre wenig 
beeinflußt, und deshalb muß der Drucker auf Liefe- 
rung von Papier mit gleichmäßigem Feuchtigkeits— 
gehalt bestehen. Da aber in der Fabrik andere 
Verhältnisse wie beim Drucker vorliegen, man dort 
also unmöglich genau jene Feuchtigkeit erzielen 
kann, wie sie dem Drucker am besten paßt, muB 
man sich auf Jie Erzeugung eines stets gleichmäßig 
feuchten Produkts beschränken und den Feuchtig- 
keitsgehalt durch das Konditionieren gleichmäßig 
machen. Dabei verfährt man so, daß die Papier- 
bahn in einer Anzahl Falten nach und nach durch 
die abgeschlossene Konditionierkammer hindurch- 
kommt, in welcher Luft von bestimmter, unver- 
änderlicher Temperatur und Feuchtigkeit kreist. 


In Tapetenfabriken 


herrschen bis auf geringe Aenderungen dieselben 
Verhältnisse bezüglich des Trocknens. Das Papier 
wird zunächst grundiert und am Faltentrockner ge- 
trocknet. Die Rückführung erfolgt mittels eines 
Mitläufers aus Kanevas oberhalb der Falten, der 
die Rahn in die Druckmaschine bringt, aus der sie 
auf einen anderen Faltentrockner kommt. Hier 
macht das Trocknen keinerlei Schwierigkeit, da 
Farben viel leichter als Leim, Gelatine usw. trocken 
wer den und die Bahnen sehr schmal sind. Man kann 
heute bis zu 1000 trockene Rollen pro Stunde her- 
stellen. Wird Bronzedruck angewendet, so dient 
ein Luftstrom zum Entfernen der losen Bronze und 
zur Reinhaltung des Druckwerks. 


Gummiertes Papier 


wird im allgemeinen wie andere gestrichene Papiere 
behandelt, muß aber unter Spannung trocknen, wozu 
es in Spiral form aufgewickelt wird. Beim Trocknen 
solcher Papiere, das in neuester Zeit auch in Hänge- 
falten ausgeführt wird, ist das vorgeschriebene Kon- 
ditionieren der Trockenluft höchst wichtig. um das 
Einrollen beim Trocknen zu vermeiden. Man kon- 
ditioniert entweder so, daß die Trockenluft dauernd 
in gleicher Temperatur und Feuchtigkeit gehalten 
wird, oder man trocknet mit sehr trockener Warm- 
luft und läßt zum Schluß die Papierbahn in die 
Konditionierkammer, wie oben beschrieben, ein- 
treten. Das letztere Verfahren ist vorteilhafter, weil 
man rascher trocknen kann und weil etwaige Ein- 
rollungen im Konditionierraum aufgehen. 


. Zurichtesäle für gummiertes Papier müssen 
stets den richtigen Feuchtigkeitsgehalt besitzen, um 
das Rollen beim weiteren Austrocknen während des 
Lagerns hintanzuhalten. Die Saalluft soll niemals 
bis 100 Proz. gesättigt sein. 


Sandpapier, Schmirgelleinen u. del. 
man bei niedriger Temperatur am schnellsten. 


trocknet 
Man 


muß also mehr auf Luftströmung als auf Erwär- 
mung hinarbeiten, damit die Bogenränder nicht 
übertrocknen, wie es bei der alten Röhrentrocknung 
die Regel ist und wo man durch Dampf die Bogen 
wieder strecken muß. 


(‚eleimte Papiere, 


wie z. B. Schreibpapiere, stellen das größte Gebiet 
der wissenschaftlichen I.uftanwendung dar. Von 
der Lufttrocknung, die auf großen, mit Heiz- 
schlangen erwärmten Trockenböden erfolgt, nimmt 
man vielfach noch mit Unrecht an, daß sie die beste 
sei, weil angeblich der Bogen um so besser ist, je 
langsamer er trocknet. Dennoch kann Papier viel 
schneller als auf Trockenböden ohne Anwendung 
einer höheren Temperatur getrocknet werden, weil 
in so weitläufigen Räumen wie Trockenböden die 
verschiedenartigsten Temperaturen. und Feuchtig- 
keitsgrade herrschen, je nachdem gutes oder 
schlechtes Wetter ist, ob der Bogen in der Nähe 
einer Heizschlange oder einer Tür hängt usw. 
Selbstverständlich ist es durch gute Wärmever- 
teilung und Erhaltung des geeigneten Feuchtigkeits- 
gehalts an allen Stellen des Trockenraumes möglich, 
auch mit Trockenböden gute Trockenarbeit zu 
leisten. 

Fin annehmbares Kompromiß zwischen Luft- 
und Maschinentrocknung stellt jenes System dar, bei 
welchem die Papierbahn in langen vertikalen Zügen 
gespannt über Walzen auf und ab läuft und dabei 
von der Trockenluft umspült wird. Hauptsächlich 
in England sind Trockner gebräuchlich, bei denen 
die Bahn über versetzt angeordnete Lattentrommeln 
läuft, in deren Inneren je ein Ventilator angeordnet 
ist, der die Luft gegen die die Trommeln um- 
schließende Papierbahn treibt. Manchmal finden sich 
auch Heizkörper unter der Maschine. Bisher sind 
genaue Zahlen über die Wirkung dieser Trockner 
noch nicht ermittelt. 

Die automatische Hindurchführung von Bogen 
durch den Trockner ist in Jer mannigfachsten 
Weise versucht worden. Nach den bei der Leder- 
trocknung gewonnenen Erfahrungen kann man 
dieses System der Pogentrocknung nur als aus- 
sichtsreich bezeichnen, denn jeder Bogen wird genau 
wie der andere behandelt, jeder Bogen verläßt den 
Trockner mit dem gleichen Feuchtigkeitsgehalt, und 
die Handarbeit ist außerordentlich eingeschränkt. 


In Papierlagerräumen 


spielt die konditionierte Luft auch eine Rolle, denn 
nachdem es mit allen Anstrengungen endlich ge- 
lungen ist, einen Bogen mit richtigem Feuchtig- 
keitsgehalt zu erzeugen, wird oft der Mißgriff ge- 
macht, ihn in einem durch Dampfschlangen im 
Winter beheizten Raum zu lagern und aufzudörren, 
so daß er bei etwa 7 Proz. Feuchtigkeitsgehalt ein- 
gelagert wird und leicht bis auf zwei oder drei 
Proz. austrocknen kann. Der Gewichtsverlust allein 
ist schon ein großer Schaden, die Dürre aber ein 
noch größerer. 


Spezialanwendungen von Luft 


sind in der Papierfabrikation vielfach anzutreffen. 
so z. B. beim Trocknen von Pappen und Kartons 
aller Art, wie Lederpappen, Dachpappen usw. Wo 
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es darauf ankommt, ebene, unverzogene Stücke zu 
erhalten, benutzt man den allgemein üblichen 
Rollentrockner, der ursprünglich als Furnier- 
trockner bestimmt war. Die Bogen werden durch 
eine Anzahl Walzen von vier Zoll Durchmesser 
hindurchgeschickt, unter denen Heizrohre liegen. 
Die Luft zirkuliert durch den Trockner in der 
Weise, daß sie an einem Ende des Trockners ein- 
tritt und am anderen abgeführt wird. Die Ober- 
walzen können je nach Bedarf mit hohem Druck 
oder nur mit dem Eigengewicht auf der Pappe 
lasten. 


Diese Trockner arbeiten unglaublich rasch 
bei geringer Anforderung an Bedienung und hoher 
thermischer Wirkung. Man kann sie auch auto- 
matisch beschicken und entleeren, d. h. die trocknen 
Bogen bzw. Tafeln abführen. Jede beliebige Tempe- 
ratur und Feuchtigkeit sowie Arbeitsgeschwindig- 
kcit kann damit erzielt werden, welcher Umstand 
ihn immer mehr in Aufnahme zu Zwecken aller Art 
kommen läßt. 


Wie aus diesen Ausführungen hervorgeht, ist 
man heute in der Lage, jedes Problem der willkür- 
lichen Lufveränderung zu lösen, so daß man von 
Jahreszeiten und Wetterverhältnissen so unab— 
hängig ist, daß man günstige Zustände dieser Art 
nicht mehr dem Zufall zu verdanken braucht, son- 
dern sie im Bedarfsfalle auch zweimal täglich her- 


stellen kann. — W. — 

Kaolin als Deck- und Füllmittel. („Paper“, 
Vol. XXIX, Nr. 23, vom 8. Februar 1922, 
S. 10—11.) 


Das rapide Steigen der Bilderpresse und die Zu- 
nahme der Bilder in den Tageszeitungen erfordern 
Papiere, die diesen Druck gestatten. Diese Papiere 
zerfallen in drei bestimmte Sorten, bei deren Her- 
stellung Kaolin Verwendung gefunden hat, näm- 
lich die unter den Bezeichnungen: Uecberzugs-, 
Imitations- und überkalanderte Papiere bekannten. 
Die erstgenannten erhalten auf beiden Seiten einen 
aus Kaolin oder einem anderen weißen Mineral- 
farbstoff bestehenden Ueberzug. Dieser Ueberzug 
zeigt weder Körner noch Nagellöcher und bietet 
dem; Halbdruck geeignete Flächen dar. Das beste 
derartige Papier wird aus Espartogras erhalten. 
zei dem Imitationspapier befindet sich das Kaolin 
bereits dem Papierstoff (aus Espartogras) bei— 
gemischt. Aufgesprühtes Wasser bringt das Kaolin 
an die Oberfläche des Papiers, das dann noch ge- 
walzt wird. Das am häufigsten für Illustrations- 
druck verwendete Papier ist das eine gute Ober- 
fläche zeigende und verhältnismäßig billige über- 
kalandrierte Papier. — K. — 


Lignostone, ein neues Holzerzeugnis, 


soll, wie die „Chemiker-Zeitung“, Nr. 22, vom 
21. Februar 1922, S. 164, berichtet nach der „Holz— 
welt“ durch ein besonderes Preßverfahren aus Laub— 
hölzern gewonnen und die Cellulosestoffe dabei in 
eine hornartige Masse von großer Härte und 
Dichtigkeit verwandelt werden. Lignostone hat ein 
hohes spezifisches Gewicht, ist von außerordent- 
licher Festigkeit und soll an Stelle der überseeischen 
Harthölzer Verwendung finden. — Bhl. — 


schiede zwischen den drei 


BUC H ERSC HAU æ 
Der Bericht über die Tätigkeit des Materialprüfungs- 
amtes zu Berlin-Dahlem 


(1. April 1920 bis 31. März 1921), 


der uns in einem Sonderabzug zugegangen ist, gibt 
zunächst eine Uebersicht über die innere Organi- 
sation des Amtes, aus der die erfreuliche Tatsache 
zu entnehmen ist, daß die Inanspruchnahme des 
Amtes im Betriebsjahre eine erneute Steigerung er- 
fahren hat. Von den Berichten über Metall- 
prüfung, Baumaterialprüfung, Me- 
tallographie, allgemeine Chemie, 
Oelprüfung, Textilprüfung interessiert 
uns am meisten der Bericht des Prof. Herzberg 
(Abteilung 3) über Papierprüfung. Es wurden 
im Berichtsjahre 427 (im Vorjahre 401) Prüfungs- 
anträge erledigt, 101 (169) im Auftrage von. Be- 
hörden, 326 (232) im Auftrage von Privaten. Von 
den 101 Behördenanträgen stammten 71 von preu- 
gischen, 30 von nichtpreußischen Behörden. Ge- 
prüft wurden 524 (494) Papiere (Schreib-, Druck-, 
Pack-, Spinn-, Sackpapiere usw.), 31 Invaliden- 
kartons, 8 Zigarettenpapiere, 9 Farbbänder, 3 Papier- 
garne, 15 Rohpappen, 63 Dachpappen, 13 Asbest- 
proben, 9 Zellstoffe, 3 Holzstoffe, 4 Schmirgel- 
papiere, 1 Harzsubstanz, 3 Holzproben, 2 Klebstoffe, 
ı Zelluloidprobe, 2 Proben „Glashaut“, ı Vulkan- 
fiber, 1 Kunsthornmasse, 2 Apparate. Besondere 
Gutachten wurden in vier Fällen abgegeben. 


Auf Grund des $ 7 der „Bestimmungen über das 
von den Staatsbehörden zu verwendende Papier“ er- 
hielten 20 Fabriken Mitteilungen über die mit ihren 
Papieren im Auftrage von Behörden ermittelten 
Versuchsergebnisse. Insgesamt sind 88 Mitteilungen 
im Betriebsjahre an die 20 Fabriken versandt 
worden. Neue Wasserzeichen wurden im 
Rechnungsjahre 1920 nicht angemeldet. 


Von besonderen Untersuchungen ist zu er- 
wähnen die Prüfung von zwei deutschen und einem 
französischen Zigarettenpapier. 

Die technische Prüfung ergab wenig Unter- 
Sorten. Auf Wunsch 
der Antragstellerin wurden auch Rauchversuche 
ausgeführt. In einer großen Zigarettenfabrik wurden 
unter Aufsicht des Amtes Zigaretten mit den drei 
Papiersorten aber durchweg gleicher Tabakmischung 
hergestellt, dann wurden dic drei Sorten mit 
Nummern versehen und unter 20 Zigarettenraucher 
(Aerzte, Chemiker, Ingenieure, Bürobeamte) mit der 
Aufforderung verteilt, die Proben im Vergkich zu- 
einander zu rauchen und ein Urteil darüber abzu- 
geben, ob nach Geschmack, Geruch, Brand usw. 
Unterschiede zwischen den drei Sorten vorhanden 
seien. Ueber den Sachverhalt erfuhren die Raucher 
nichts. Den Rauchern wurde nur mitgeteilt, daB 
der Tabak bei allen drei Sorten der gleiche sei und 
Unterschiede nur in den Papieren vorhanden seien. 
Zigarette Nr. ı war mit französischem, Nr. 2 und 3 
mit deutschem Papier hergestellt. 


Von den 20 Rauchern erklärten neun die 
Zigarette Nr. 2 mit deutschem Papier als die beste. 
acht Raucher erklärten die drei Sorten als nahezu 
gleichwertig, zwei Raucher stellten die Zigarette 
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Nr. 3 an die erste Stelle und ein Raucher erklärte 
die Zigarette Nr. ı und 3 für gleich gut und besser 
als Nr. 2. 

Aus dieser Zusammenstellung geht deutlich her- 
vor, daß von keinem der 20 Raucher das französische 
Papier höher bewertet worden ist als das deutsche, 
wohl aber hat nahezu die Hälfte der Raucher das 
deutsche Papier bevorzugt, während 11 
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Raucher das deutsche Papier mindestens 
dem französischen für gleichwertig 
erklärten. Es liegt also durchaus kein Grund 
vor, den Wünschen der Händler auf Einführung 
französischer Zigarettenpappiere zu entsprechen. 
Am Schlusse des Berichtes ist dann eine Ueber- 
sicht über die literarischen Arbeiten der Beamten 
gegeben. — Bhl. — 


PATENT-UMSCHAU 


Holländermahlwalze. 
D. R. P. 353600. Klasse 55c. Gruppe 4. 
Emil August Peterson in Appleton, V. St. A. 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Holländer- 
mahlwalze, bei der eine große Anzahl von auf dem 
Umfang verteilten Messerschienen vorgesehen sind, 
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Abb. 1. 


Abb. 3. 7% 


die in Umfangsrichtung durch Abstandsglieder von- 
einander getrennt sind. Die Scheiben 6 und 7 
(Abb. 1), auf welchen die Messerschienen 9 (Abb. 2) 
und Abstandsglieder 10 (Abb. 3) angeordnet sind, 
tragen Umfangsflanschen 22, welche über den Rand 
der Scheibe in achsialer Richtung wegragen. Diese 
Flanschen 22 (Abb. 4) treten in entsprechende 


Abb. 4. 


12 der Nesserschiene 9 und Ab- 
Mit Ausnahme eines solchen 


Kerben ı5 und 
standsglieder 10 ein. 


2 


Flansches ragen die Flanschen aller Scheiben in die 
gleiche Richtung. Eine Scheibe 8 besitzt jedoch 
einen Umfangsflanschh der in die entgegen- 
gesetzte Richtung ragt und auch in eine entgegen- 
gesetzt gerichtete Kerbe am Ende der Messer- 
schienen und Abstanisglieder eindringt. Es ent- 
stehen dadurch gewissermaßen gegeneinander ge- 
richtete Bajonettverschlüsse, wodurch eine Ver- 
riegelung der Umfangsglieder, wie Messerschienen 
und Abstandsglieder mit den Tragscheiben in 
zufriedenstellen zer Weise bewirkt wird. Wenn jene 
Einzelscheibe 8, die den Umfangsflansch nach der 
entgegengesetzten Richtung ragend trägt, ab- 
genommen wird, so können die Messerschienen 
oder Abstandsglieder irgendwo vom Umfang aus- 
gehoben werden, ia die übrigen Bajonettverschlüsse 
sich alle nach der gleichen Richtung erstrecken. 

Die Umfangsflanschen 22 der verschie denen 
Tragscheiben 6, 7, 8 sind abnehmbar an diesen 
Scheiben befestigt, und ihre Verbindung mit dem 
verstellten Umfangsteil der Scheibe ist so gewählt, 
daB dadurch weder die Scheibe noch die Kerben der 
Flansche irgendwie geschwächt werden. 

Patent- Anspruch 1: Holländermahlwalze, 
bei der durch Abstandsglieder getrennte Messer- 
schienen mit dem Walzenkörper durch Scheiben 
und Halteglieder lösbar verbunden sind, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Tragscheiben (6, 7) mit in 
einer gemeinsamen Richtung seitlich gerichteten 
Umfangsflanschen (22) ausgestattet sind, die in 
entsprechend geformte Verriegelungskerben (12, 15) 
der Abstandsglieder (10) und Messerschienen (9) 
eindringen, während eine Enitragscheibe (8) an der 
Stirnseite der Mahlwalze mit einer entgegengesetzt 
gerichteten Umfangsflansche (22) in entsprechend 
geformte Verriegelungskerben (12, 16) der Ab- 
standsglieder (10) und Messerschienen (9) ein- 
dringt, um die \Velle zu verriegeln. 

Drei weitere Patentansprüche beziehen sich auf 
Einzelheiten. 


Papierstoffholländer. 
D. R. P. 354 672. Klasse 55c. Gruppe 8. 


Emile Massart in Bous becque 
und Octave Massart in Bavai, Nordfrankr. 


Die Erfindung bezieht sich auf Papierstoff- 
holländer, bei denen mehrere staffelförmig an- 
geordnete Mahlwalzen in einem gemeinsamen Trog 
arbeiten. Die Erfindung bezweckt ein besseres 
Füllen der Walzenzellen derartiger Holländer als 
bisher, sowie das Schleifen und Reiben des 
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Stoffes im Augenblick seiner Vermischung mit dem 
von der nächstfolgenden Mahlwalze zurückfluten- 
den Stoff. Dies soll dadurch: erzielt werden, daß 
der Holländer drei Mahlwalzen besitzt, von denen 
zwei in gleichem Sinne umlaufen und mit einem 
Grundwerk zusammenarbeiten, während die dritte 
(Zwischenwalze) nach der entgegengesetzten Rich- 
tung sich dreht und durch ihr Zusammenarbeiten 
mit den beiden anderen Walzen Schleif- und Ver- 
mischungszonen bildet, in denen die Schleuderkräfte 
ausgeglichen werden. 


Außerdem sind die Walzen oder einige von 
ihnen so gestaffelt, daß die wagerechte Projektion 
der Abstände zwischen dem Mittelpunkten dieser 
Walzen weniger beträgt als die Summe der Walzen- 
radien, was gestattet, die Gesamtlänge des Hollän- 
ders zu verringern. 

Patent-Ansprüche: I. Papierstoff- 
- holländer mit mehreren in einem gemeinsamen Trog 
staffelförmig angeordneten Mahlwalzen, gekenn- 
zeichnet durch drei Walzen (2, 3 und 4), von denen 
die beiden Endwalzen (2 und 4) in gleichem Sinne 
umlaufen und je mit einem Grundwerk (7) zu- 
sammenarbeiten, wogegen die dritte (Zwischen- 
walze 3) sich nach der entgegengesetzten Richtung 
dreht. j 

2. Papderstoffholländer nach Patentanspruch 1, 
da durch gekennzeichnet, daß die drei Walzen (2, 3 
und 4) oder zwei von ihnen so gestaffelt sind, daB 
die wagerechte Projektion des Abstandes der 
Walzenmittelpunkte weniger beträgt als die Summe 
der Radien der gestaffelten Walzen. 


Verfahren zur Herstellung von vegetabilischem 

Pergament, Vulkanfiber und verwandten Er- 

zeugnissen mit einpergamentierten, unaus- 
löschbaren Zeichen. 


D. R. P. 354 288. Klasse 55d. Gruppe 17. 
Wilhelm Giebeler inBergisch-Gladb’ach. 

Die Pergamentierung von Papier und Pappe 
unter Zuhilfenahme von Schwefelsäure, Chlorzink 
usw. geht bekanntlich nur beim Innehalten rein er- 
fahrungsgemäß ermittelter Temperatur und. Stärke 
der Pergamentierflüssigkeit vor sichh Die gleich- 
mäßige Durchdringung und Aufnahmefähigkeit des 
Rohpapiers setzt für die Veredelung ein klar und 
wolkenlos gearbeitetes Papier von gleichbleibender 
Dichte voraus, weil die Verwandlung in das Stärke- 
amyloid je nach der Schwere des Rohpapiers in 
wenigen Sekunden einzutreten pflegt. Verzögert 
man das schnelle und gleichmäßige Durchdringen, 
des Pergament- oder Vulkanfiberrohpapiers vor 
dem Eintritt in das Pergamentierbad durch eine 
örtliche Verdichtung des Faserfilzes im Rohpapier 
mittels Blind drucks (Druck ohne Farbe) an solchen 
Stellen der Papierbahn, die nach erfolgter Umwand- 
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lung (Pergamentierung) ein Zeichen, Fabrikmarke, 
Muster usw. aufweisen sollen, so tritt bei der prak- 
tischen Ausführung eine Verlangsamung des Vor- 
gangs ein, die das Sichtbarmachen der Zeichen nach 
der Veredelung bewirkt. Es hat sich als vorteilhaft 
erwiesen, hierbei die Druckformen mit hygro- 
skopisch wirkenden Mitteln zu benetzen. 

Bei der Vulkanfiberplatte geschieht das An- 
bringen der Zeichen, Muster usw. vor dem Vulkani- 
sieren beim Auflaufenlassen der letzten Runde aut 
den heißen T’ormatzylinder. 

Die praktische Ausführung des Verfahrens wird 
beim Pergamentieren und: Vulkanisieren so gehand- 
habt, daß das Uebertragen der Zeichen, Muster usw. 
auf den trockenen Rohstooff kurz vor dem Durch- 
lauf des Pergamentierbades erfolgen kann. Die 
Druckformen werden auf umlaufende Walzen be- 
festigt und mit hygroskopisch wirkenden Mitteln 
benetzt. Als Widerlager dienen in den Druck- 
pressen Gummiwalzen (Härte 3 bis 4). 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von vegetabilischem Pergament, Vulkan- 
fiber und verwandten Erzeugnissen mit einperga- 
mentierten, unauslöschbaren Zeichen, Fabrik- 
marken, Mustern usw., dadurch gekennzeichnet. 
daB eine das Sichtbarmachen der Zeichen be— 
wirkende Verlangsamung der Pergamentierung oder 
Vulkanisierung durch eine örtliche Verdichtung des 
Faserfilzes im Rohpapier mittels Blinddruckes er- 
zielt wird. 


verfahren zur Herstellung von schmalen 
Spinnpapierstreifen durch Zerschneiden einer 
aufgerollten Zellstoffbahn in einzelne Scheiben. 


D. R. P. 354 840. Klasse 55e. Gruppe 4. 
Erste Deutsche Kunstdruckpapier fabrik Car! 
Scheufelen in Oberlenningen- Teck. 
Die von den Naßpressen oder bei geringem Nach- 

trocknen von einem Trockenzylinder der Lang- oder 
Run dsiebpapiermaschine kommende nasse Papier- 
bahn wird nur so weit entwässert, als für das nach- 
folgende Verspinnen der Streifen erforderlich ist. 
Sie wird in ganzer Breite oder bei großer Papier- 
maschinenarbeitsbreite in einigem Bahnen aufgerollt. 
Von diesen nassen Rollen werden z. B. auf einer 
der Drehbank ähnlichen Maschine schmale Scheiben 
zu Bändchen für Spinnzwecke abgestochen. Das 
Abstechen erfolgt am zweckmäßigsten mit einem 
sehr rasch umlaufenden dünnen Kreismesser, wobei 
sich die Papierrolle langsam. dreht. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von schmalen Spinnpapierstreifen durch 
Zerschneiden einer aufgerollten Zellstoffbahn in 
einzelne Scheiben mit Hilfe eines in die Zellstoff- 
rolle eindringenden Messers, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die von der Papiermaschine kommende 
aufzurollende Zellstoffbahn vor dem Aufrollen nur 
so weit entwässert wird, als für das nachfolgende 
Verspinnen der Streifen erforderlich ist. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fetigedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
Anmeldungen. 


55a, 5. H. 80641. Anton Joseph Haug, Nashua, 
New Hampshire, V. St. A.; Vertr.: K. Hallbauer u. 
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Dipl.-Ing. A. Bohr, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. 
Maschine zum Bearbeiten von Papiermasse. 13. 4. 
20. V. St. Amerika 6. 10. 16. 

sse, 1. D. 35708. Ignaz Daubner, Brand i. F. 
Vorrichtung zum selbsttätigen Aussichten der das 
Glättwerk verlassenden Pappenbogen nach Dicke. 
10. 4. 19. 

55e, 1. D. 36 196. Ignaz Daubner, Brand i. F. 
Vorrichtung zum selbsttätigen Aussichten der das 
Glättwerk verlassenden Pappenbogen nach Dicke. 
Zus. z. Anm. D. 35 708. 28. 7. 19. 

55e, 7. D. 39 313. Ludwig Delp und Franz 
Hubler, Köttewitz bei Dohma i. Sa. Vorrichtung 
zum Faltenausstreichen von Papier-, (Gewebe- und 
ähnlichen Bahnen mit Hilfe einer gekrümmten 
Schiene. 21. 3. 21. 

sse, 7. H. 88 088. Josef Hofer, Düren, Rhld. 
Rollhülse aus Holz zum Aufrollen von l'apier, Stoff 
u. dgl. 14. 12. 21. 

ssf, 12. E. 22 726. Exportingenieure für Papier- 
und Zellstofftechnik G. m. b. H., Berlin. Verfahren 
zur Herstellung von Papier, Pappe u. dgl. 6. 11. 17. 


Erteilungen. 
ssc, 6. 357719. Friedrich Müller, Darmstadt, 
Hoffmannstr. 47. Verfahren und Einrichtung zur 
Einstellung und Messung des Mahldruckes bei 
Papierstoffholländern. 5. 7. 21. M. 74341. 


55d, 22. 357638. Otto Günther, Papierfabrik, 
Greiz. Vorrichtung zur Herstellung von Papier mit 
vierseitigem Büttenrand auf der Langsiebpapier- 


maschine. 21. 8. 21. G. 54580. 
55d, 23. 357 639. W. Pauly & Co., Genua; 
Vertr.: Dr.-Ing. R. Specht, Pat.-Anw., Hamburg. 


Papiermaschine. 8. 3. 21. 


55f, 4. 357 640. 
Wilhelm- Str. 76. 


P. 41 624. 
Josef Horn, Dresden, Friedrich- 
Verfahren zur Herstellung von 


farbigem, geadertem Papier, Stoff o, dgl. 13. 2. 21. 
H. 86 510. 
Löschungen. 
55c: 314140. ssd: 222219, 270227, 284 592, 
55f: 320 877. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 


55f. 817952. Arthur Manger, Leipzig-Connc- 
witz, Dölitzer Str. 3. Buntpapiere, hergestellt auf 
bedrucktem, bereits gebrauchtem Papier. 28. 3. 22. 
M. 73 075. 


Verlängerung der Schutzfrist. 


sse. 755722. Gustav Fischer, Bielefeld, Det- 
molder Str. 25. Vorrichtung zur zeitweisen Be- 
schleunigung oder Verzögerung des Laufes von 
Stofbahnen. 5. 6. 19. F. 37 919. 15. 5. 22. 


— 4 —— 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Verein der Zellstoff- und Papierchemiker und -Inge- 
nieure. Erweiterte Vorstandssitzung in Nürnberg 
am 7. Juni 1922. 


In Anbetracht der Tagung des Vereins deut- 
scher Papierfabrikanten in Nürnberg hielt es der 
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker und 
-Ingenieure für zweckmäßig, eine Vorstandssitzung 
an demselben Orte und zu derselben Zeit abzuhalten 
und auch dem Mitgliedern des Vereins Gelegenheit 
zum Besuche und zum Anhören von Vorträgen zu 
geben. 

Nach einer kurzen Vorbesprechung der Vor- 
standsmitglieder begrüßt der Vorsitzende, Kommer- 
zienrat Dr. Hans Clemm, die Erschienenen und 
bittet die Versammlung um Zustimmung zu dem 
Vorschlage, dem Verein deutscher Papierfabrikan- 
ten Glückwünsche zu seinem Jubiläum darzu- 
bringen. 

Leider war der Geschäftsführer des 
Professor Dr. Schwalbe am 
hindert. 

Darauf berichtet der Schriftführer des Vereins, 
Ferenczi, über geschäftliche Angelegenheiten, 
u. a. über eine vom österreichischen Zweigverein 
eingereichte Preisarbeit von Ing. Franz Lorenz 
über die Bestimmung der leimenden 
Bestandteile des Tierleimes, eine 
Arbeit, die vom österreichischen Verein eine 
lobende Anerkennung erhielt. Der deutsche Verein 
soll darüber beschließen, ob die Arbeit als Schrift 
des Vereins gedruckt werden soll. Die Prüfung 
dieser Frage wird einer Kommission überwiesen. 


Vereins, 
Erscheinen ver- 


Direktor Dr. A. Haug-Pitten überbringt die 
Grüße und Wünsche des österreichischen Zweig- 
vereins, worauf der Vorsitzende in warmen Worten 
Jankt. 

Den größten Teil der Sitzung nahmen die 
Vorträge ein. Deren Reihe wurde eröffnet durch 
außerordentlich wertvolle Mitteilungen von Pro- 
fessor Dr. Kle m- Gautzsch über den Einfluß 
der Feuchterwärmung auf die Leim- 
festigkeit von Papier. Zum ersten Mal wird 
hier durch zahlreiche Versuche und Proben auf 
wissenschaftlicher Grundlage jener Einfluß, den. die 
Trockenpartie der P'apiermaschine und im Zu- 
sammenhang hiermit auch andere Teile dieser, wie 
z. B. die Pressen, auf den Grad der Leimfestigkeit 
ausüben, in erschöpfender und überzeugender Weise 
nachgewiesen. Zahlreiche neue (Giesichtspunkte für 
die Arbeit der Trocknung, und weiterhin am der 
Papiermaschine überhaupt, ergeben sich, und 
manche bisher unklare oder unentdeckte Zu- 
sammenhänge werden klar. Der Vortrag wurde mit 
großem Beifall aufgenommen. 

Ingenieur Göppner sprach über Entnebe- 
lung von Zellstoffabriken Darauf folgte 
ein J.ichtbildervortrag von Ingenieur Englert 
über Ruth’s Wärmespeicher und endlich ein 


Vortrag von Ingenieur Kuhn über Fein- 
sortierer, der durch Zeichnungen erxleutert 
wurde. 


Der Vortrag von Ingenieur Jacksahn über 
Dachkonstruktionen von Papierfabriken fiel aus. 


— Hsr. — 
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Sitzungen. 


a) Verein Deutscher Zellstoffabrikanten, 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6: 
Freitag, den 23. Juni d. J., nachm. 3 Uhr, Vorstands- 

sitzung des VDZ. in seinen Geschäftsräumen, 

Neue Grolmanstr. 5/6. 

Sonnabend, den 24. Juni d. J., vorm. 10 Uhr, Haupt- 
versammlung des VDZ. in Berlin, Hotel Con- 
tinental. Neustädtische Kirchstraße. 

b) Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, 
Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6: 

Donnerstag, den 6. Juli d. J., fiachmittags; Vor- 
standssitzung in Leipzig. 

Freitag, den 7. Juli d. J., ordentliche Mitglieder- 
versammlung in Leipzig. 


Char- 


Bericht über die Lage der papiererzeugenden 
Industrie im Monat Mai 1922. 


Die Betriebswasserverhältnisse 
waren im Anfang des Monat Mai gut, verschlechter- 
ten sich jedoch von der Mitte des Monats ab. Die 
Kohlenversorgung blieb nach wie vor mangelhaft. 

Die Holzeindleckung begegnete nach wie 
vor großen Schwierigkeiten, es konnte nicht aller 
Verbrauch durch neue Käufe ersetzt werden. Die 
Preise für Schleifholz zogen weiter an. 

Die Versorgung mit Hilfsmaterialien 
stieß ebenfalls auf Schwierigkeiten, insbesondere war 
Soda und Chlor andauernd knapp. 

Die Holzstofferzeugung war verhält- 
nismäßig gut, jedoch infolge des nachlassenden 
Wasserstandes — besonders in Mitteldeutschlan d — 
gegen Ende des Monats geringer als im Vormonat. 
Die Nachfrage war gleich lebhaft wie in den Vor- 
monaten. Vorräte waren am Ende des Berichts- 
monats nicht vorhanden. 

Die Zellstofferzeugung hat im Be- 
richtsmonat zugenommen Die Nachfrage hat sich 
gegenüber den Vormonaten nicht wesentlich ver- 
ändert und blieb gleich lebhaft, doch konnte insbe- 
sondere der für den Mai neu aufgestellte freiwillige 
Zellstoff- Verteilungsplan für die Druckpapier- 
industrie ohne größere Schwierigkeiten durchgeführt 
werden. Die Erzeugungskosten sind auch weiterhin 
gestiegen. 

Die Lage auf dem Papier- und Pappen- 
markt zeigt insofern eine leichte Entspannung, als 
der Eingang von Aufträgen seinen stürmischen 
Charakter verloren hat. Die Beschäftigung ist 
jedoch infolge der noch zahlreich vorliegenden Auf- 
träge gut. Die Preisentwicklung im Berichtsmonat 
war wiederum steigend. 


Veränderung der Ausfuhrmindestpreise 
im Papierfach. 


Es sind neue Aus fuhrpreis vorschriften für 
Kunstdruck, Elfenbeinkarton und Einlegekarton 
erschienen. Näheres ist durch die Außenhandels- 
nebenstelle für die Papierindustrie, Charlottenburg. 
Neue Grolmanstr. 5/0, zu erfahren. 

Ferner sind neue Ausfuhrpreisvorschriiten für 
l.ichtpauspapier erschienen. Näheres ist durch die 
Außenhandelsnebenstelle für Papierwaren, Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6, zu erfahren. 


Außenhandelsstelle für das Papierfach. 
I. A: Zeh. 


Betrifft Sonderabgabe für die Presse, 


Wiederholte Anfragen von Antragstellern zeigen, 
daß noch vielfach über die Organisation der Sonder- 
abgabe und der damit zusammenhängenden Fragen 
Zweifel bestehen. Es sei deshalb darauf hin- 
gewiesen, daß die Sonderabgabe gemäß einer Ver- 
fügung des Reichswirtschaftsministers vom 31. Mai 
(vgl. „Papierzeitung“ Nr. 68, vom 8. Juni 1922) von 
der bewilligenden Stelle berechnet und vereinnahmt 
wird. Die Zollstellen haben hiermit nichts zu tun; 
für sie bedarf es zur Gültigkeit der Ausfuhrbewilli- 
gung nicht des Nachweises, daß die Sonderabgabe 
gezahlt ist. 

Der Reichsbevollmächtigte 
der Außenhandelsstelle für das Papierfach. 


I. V.: Gühler. 
Erhöhung der Gebühren im Papierfach. 
Die Gebühren für Danzig, Memel, Eupen, 
\Malmedy und Saargebiet sind erhöht worden. Sie 
betragen: 


Für Anträge bis soo M.. 5 M. 
5 7 ie 1000 .. 10 „ 
i 5 s 2000 .. 12 
g si a 500000 158 
i ; „. 7000 „ 20 
7 a „ . 1500 2» 2: 2.2.30 „ 
„„ 30 000 „„ „ 60 „ 
M s „ 40000. 80 
95 er „ 50000 „„ 100 
5 K „ 60 000 . 120 „ 
r z „ 70000 „ 140 „ 
s 4 „ 80 000 .. 160 „ 
y N "90000 „p... 180 
i © „ 100 000. 200 „ 
1 P „ 125000 „p. 225 „ 
m en „. 15000 „„ 250 „ 
; x „ 175000 „o. . . . 300 „ 

7 „ 200 000. 325 
= „ über 200 000 „ . 350 „ 


In diese Sätze sind die A die an das 
Reich abzuführen sind, eingerechnet, jedoch kommt 
bei Anträgen, deren Rechnungsbetrag 260000 M. 
übersteigt, für jede weiteren angefangenen 10000 M. 
5 M. Zuschlag hinzu. Für Sendungen über 15 000 kg 
wird außerdem eine Zusatzgebühr von 100 M. für je 
weitere 15000 kg erhoben. 


Für nicht benutzte Bewilligungen darf die er- 
hobene Gebühr nur während der ersten Laufdauer 
von drei Monaten zurückgezahlt werden, wobei 
jedoch stets ein Betrag von 30 M. und einhalb vom 
Tausend des Wertes (Anteil des Reichs) zurückzu- 
behalten sind. Im Falle der Aufhebung von Ausfuhr- 
verboten werden keine Gebühren zurückgezahlt. 


Für die Verlängerung erteilter Ausfuhrbewilli- 
gungen werden innerhalb der ersten drei Monate 
nach Ablauf der ersten Laufdauer 50 Proz. der Ge- 
bühren erneut erhoben, höchstens jedoch 200 M. Ist 
nach Erteilung der ersten Ausfuhrbewilligung ein 
halbes Jahr und mehr verflossen, so ist für die Er- 
neuerung der Ausfuhrbewilligung der volle Ge- 
bührensatz zu entrichten. 

Der Reichsbevollmächtigte der Außenhandelsstelle 
für das Papierfach 
Günther, Geheimer Regierungsrat. 
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Erhöhung der Siebpreise. 


Der Metalltuchverein hat in seiner am 7. d. M. 
stattgefundenen Mitglie derversammlung beschlossen, 
infolge anhaltender weiterer Steigerung der Roh- 
materialpreise und Löhne, eine Erhöhung seiner 
Siebpreise vorzunehmen, und zwar erhöht sich der 
Preis für Metalltücher Nr. 50/75 einfach von 460 M. 
auf 570 M. pgo Quadratmeter, die anderen Nummern 
entsprechend, 

Den Fachverbänden wird der Metalltuchverein 
ausführliche Mitteilung zukommen lassen, mit der 
Bitte, dieselben ihren Mitgliedern bekanntzugeben. 


Aenderung der Ausfuhrmindestpreise im Papierfach. 


Es sind neue Ausfuhrpreisvorschriften für ver- 
schiedene Pappensorten erschienen. Näheres ist 
durch die Außenhandelsnebenstelle für die Papier- 
industrie, Gruppe Pappe, Uharlottenburg, Neue 
Grolmanstr. 5/0 zu erfahren. 


Kurse von Aktien 
der Papier-, Pappen- und Zellstoff-Industrie, 


mitgeteilt vom Bankhause E. Calmann, Hannover. 


Im allgemeinen erfuhren die Kurse der Papier- 
ſabriken-Aktien in der letzten Berichtswoche leichte 
Abschwächungen. Eine Ausnahme bildeten ledig- 
lich Chromo, die mit 1000 Proz. eröffneten und mit 
einem Plus von 300 Proz. schlossen. Unwesentliche 


Kurserhöhungen erfuhren auch Kostheim Cellulose 
und Norddeutsche Lederpappenfabrik. 


A.-O. für Papierfabrikatian, Berlin | 28 

Aiteld-Oronau Paplerfabrik . . . | 20 

Ammendorfer Papierfabrik . . . | 60 

Arnsdorfer Papierfabrik . . 0 | 
Aschaffenburger nn 26 i 
Chromo .. .. . . 15 1300 1300 1300 
Cröllwitzer Papierfabrik . . . 10 900 | — | 845 810 
Karl Ernst & Co. 0 „ 
Fabrik phot. Papiere, Kurz . . 10 579 — 550 — 
Feldmähle Zelluloselabrik . . . | 25 705 | 680 | 695! 670 
Hasseröder Papierfabrik . . 15 370 | 352 | 360, 345 
la... 5 . 10 800 | 800 750 795 
Königsberger Zellstoffabrik . . . | 16 „ 
Kostheim Zellulose . . . 10 798 828 | 200 850 
Leykam-Josefsthal Papler. . . . | 30 ei 
Nordd. Lederpappenfabrik . . 8 530 | — | 590 610 
Peniger Patentpapierfabrik | 25 m! 760 770 770 758 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld . 50 23202850 2816 22852285 
Reisholz Papier 18 | 544544½ 534% 521 501 
Schles. Zellstoff- und Papierfabrik 20 735 696 695 a 680 
Simoniussche Zeil-Fabriken . . . | 30 le 
Teisnacher Papierfabrik . . . . | 32 760 — = | mi 8 
Jarziner Papierfabrik . . . . 30 | 736| 705 | 700 691| 691. 
Verein. Bautzener Papierfabriken 32 | 618| 608 | 600 580 581 
Ver. Fabr. Phot. Pap.. . » 8 | 790 770 726 705 680 
Ver. Fabr. Phot. Pap., Oenufisch. 20 828 901 | 913 867 830 
Ver. Strohstoffabrik . . . . . . | 30 | 750! 719 699 699 687 
Weißenborn, Papierfabrik . . . | 20 545 530 519 524! 532 
Wintersche Papierfabriken 12 — | 430 420 410 417 
zelstotvereenn.. 2 849 525 469 500 813 


Zweite Weltnummer der Papier-Zeitung. 

Anfang Juni wurde der dreimal wöchentlich er— 
scheinenden Papier-Zeitung (Verlag von Carl Hof— 
mann G. m. b. H., Berlin SW 11) wieder eine 
Sonderausgabe beigegeben, in der sich am 400 Fach- 
firmen zu einem. Gesamtangebot für den Weltbedarf 
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zusammenfanden. Textlich trägt diese an. 150 Seiten 
starke Nummer zunächst dem Jubiläum des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten Rechnung, wie sie 
überhaupt über die Zwecke der Fachverbände der 
Papier-Industrie und des Buchgewerbes unterrichtet. 
Die Bedeutung der Papier-Erzeugung, der Papier- 
Verarbeitung urd des Druckwesens, des Papier- 
Groß- und Einzelhandels und des Bürobedaris, ins- 
besondere des Maschinenbäues für diese Industrien 
tritt sowohl in den textlichen Beiträgen wie durch 
der Werbetätigkeit der Fabriken in die Erscheinung. 
Die deutschen Maschinen und Waren dieser Fächer 
erlangten größtenteils Weltgeltung und stehen daher 
in der Statistik der deutschen Ausiuhr an hervor- 
ragender Stelle. Wo Bedarf ist und dieser in 
Deutschland eingedeckt werden soll, wird dieses 
großzügige, in seiner farbigen Druckausstattung --- 
teilweise ist Gummi- (Offset-) druck angewendet -- 
auch technisch bemerkenswerte Werbeblatt zur Be- 
iruchtung des deutschen Wirtschaftslebens beitragen. 


AUSLANDSSCHAU 


Der Papierverbrauch in Oesterreich. 


Die Berechnungen über die Verbrauchsquote auf 
den Kopf der Bevölkerung der Republik Oesterreich 
ergeben trotz des gegen die Vorkriegszeit fast auf 
zwei Drittel eingeschränkten Papierkonsums eine 
bedeutend höhere Zahl als in der Monarchie. Dieses 
ist darauf zurückzuführen, daß in der Monarchie 
weite Giebicte, wie Galizien, die Bukowina, Tirol. 
Krain, das Küstenland und Dalmatien, einen geringen 
P’apierverbrauch hatten, während der stärkste Ver- 
brauch, abgesehen von Böhmen und Mähren, im 
Gebiete der Republik Oesterreich mit der Zwei- 
millionenstadt Wien zu verzeichnen ist. Unter Pe- 
rücksichtigung der Erzeugung, Kin- und Ausfuhr, 
und in der Voraussetzung, daß die Lagerbestände 
keine wesentliche Veränderung gegen das Vorjahr 
erfahren haben, stellt sich der Papierverbrauch der 
zevölkerung per Kopf im Jahre 1021 auf 14,7 kg 
gegen 11,5 kg im Jahre 1913. 


Pergamentpapiererzeugung in Oesterreich, 


Mit der Aufteilung der Monarchie Oesterreich 
ist die einzige in ihrem Bereiche bestandene Per- 
vamentpapierfabrik in Prag an die Tschechoslowakei 
gefallen, und die Republik Oesterreich entbehrte einer 
solchen Erzeugung. Wie das „Zentralblatt für die 
Papierindustrie“ in Wien erfährt, hat sich die lırına 
Joh. Woiczik, Oberösterreichische Papier-, Pappen- 
und Holzfaser-Fabrik „Rittmühle“ entschlossen 
ihrem Unternehmen, das übrigens derzeit auch 
leistungsfähiger ausgebaut wird, eine Pergament- 
papiererzeugung anzugliedern. Es wird eine Per- 
gamentiermaschine mit einer täglichen Leistungs- 
fähigkeit von 2500 kg aufgestellt, und vorläufig wird 
die Erzeugung kuranter Artikel aufgenommen, denen 
später auch Spezialartikel folgen werden. Der Be- 
trieb wird in etwa drei Monaten beginnen. 


Die dänische Papierindustrie im Jahre 1921. 


bei dem dänischen Statistischen De- 
Berichten über die indu- 


Aus den 
partement eingegangenen 
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strielle Produktion im Jahre 1921 entnimmt die 
„Ind. u. Hdlsztg“ bezüglich der dänischen Papier- 
und Pappfabriken, daß diese elf Fabriken, von denen 
vier nur Pappe herstellen, 1921 durchschnittlich 
1350 Arbeiter gegen 1750 im Vorjahre beschäftigten. 
Dennoch wurde in großeın Umfange nur vier bis 
fünf Tage in der Woche gearbeitet, und die effektive 
Arbeitsstärke war in den ersten Monaten nur zwei 
Drittel, in den letzten nur die Hälfte derjenigen des 
Jahres 1920. Die Produktionsmenge zeigte einen 
entsprechenden Rückgang, wie folgende Uebersicht 
zeigt: 


Jahr Papier Pappe 
1921 26 064 Tons 764 Tons 
1920 42893 „ 2400 „ 
1019 35 90% „ 3378 „ 
1018 34 345 „ 2087 „ 
1917 42774 „» 3272 — 
1910 440860 „ 3188 „ 
1913 40597 — 1542 „ 


Yer Verkaufswert der l’apiererzeugnisse ist für 
1921 mit 27,3 Mill. Kr.. für 1920 mit 57,5 Mill. Kr. 
angegeben. Gewicht und Wert der hauptsächlichsten 
Erzeugnisse der beiden letzten Jahre geht aus folgen- 
den Ziffern hervor: 


1921 1 

Menge Wert Menge Wert 

Tons 1000 Kr. Tons 1000 Kr. 

Puppe 764 295 2400 1872 
Zeitungspapier 11048 9315 12524 9924 
Packpapier 4503 3547 11 504 13 748 
Druck- u. Schreibpapier 6771 9380 12532 23109 
Verschiedenes . 3682 4741 6273 8893 
20828 27 278 45293 57 546 


Kin recht wesentlicher Teil des Bedaries an 
Pappe und Papier wurde bezüglich verschiedener 
Sorten vom Auslande gedeckt. Nachstehend ist teils 
der Gesamtverbrauch an Pappe und Papier, darunter 
besonders Zeitungspapier, und teils der Verbrauch 
ausländischer Waren in den letzten vier Jahren uni 
im Jahre 1913 aufgeführt: 


ee eee eee 

verbr. ausländ. Verbr. ausländ. Verbr. ausländ. 

Tons v. H. Tons v. H. Tons v. H. 
1921 7115 80 17 436 37 25759 42 
1020 12639 21 20079 30 44859 32 
1910 9969 000 20 101 42 35945 32 
1018 9495 72 10 201 47 40356 40 
1913 8228 81 13073 — 35 730 23 

Verbrauch, Produktion und Einfuhr waren in 


den letzten Jahren recht unregelmäßig, wenn auch in 
geringerem Maße bezüglich Zeitungspapier. Im 
Jahre 1920 wurden die Lager sowohl mit in- wie aus- 
ländischem Papier überfüllt, und teils hierdurch, 
teils infolge einer verhältnismäßig stärkeren Kon- 
kurrenz des Auslandes hat die inländische Produk- 
tion im Jahre 1921 in so hohem Maße eingeschränkt 
werden müssen. 
Maßnahmen gegen die Ausfuhr von Holz zur 
Papierfabrikation in Finnland. 


Der Zentralverband der Holzveredelungsindu- 
strien in Finnland hat sich in einem Schreiben an 
die Regierung gewandt, und um Maßnahmen zur 
Verhinderung der Ausfuhr der für die finnische 
Papierindustrie erforderlichen Rohware gebeten. In 
dem Schreiben heißt es u. a., daß vor dem Kriege 
vrößere Mengen — 250000 bis 300000 ebm — 
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’apierholz jährlich ausgeführt wurden. Jetzt deuten 
alle Zeichen darauf hin, daß in der nächsten Zeit 
wieder groBe Mengen Schleifholz ausgeführt werde. 
sollen. Durch die Entwickelung der Papierindustrie 
in Finnland hat sich der Bedarf an Rohstoff be- 
deutend vergrößert, so daß die Ausfuhr von Papier- 
holz in den letzten Jahren bedeutend. abgenominen 
hat. Es ist aber möglich, daß das Ausland infolge 
der Valutaverhältnisse zu größeren. Einkäufen von 
Holz in Finnland schreiten wird, um es in eigenen 
Werken zu veredeln. Aus nationalökonomischen 
Gründen sei es indes von großer Bedeutung, daß der 
Bestand des Landes an Fichtenholz der inländischen 
Industrie vorbehalten werde. Es wird deshalb um 
MaBnalımen gebeten, den Vorrat des Landes an 
dieser Rohware der finnischen Industrie zu sichern 


und eine Exportabgabe aut Papierholz von 40 F. XI. 


je Kubikmeter einzuführen. 


Plan einer großen Papierfabrik in Brasilien. 


Der ganze heimische Bedarf an Einschlagepapier 
und Pappe wird binnen kurzer Zeit in Brasilien 
durch die zunehmende eigene Produktion gedeckt 
werden können. Die Cia. Industrias Brasileiras de 
Papel, eine Tochtergesellschaft der im französischen 
Besitz befindlichen South Brasil Lumber & Coloni- 
zation Co. beabsichtigt, eine große Papiermühle bei 
Porta Uniao, Parana, an-der Bahnlinie Sao Paulo— 
Rio Grande, wo diese den Iguasso kreuzt, zu er- 
richten. Diese besitzt ungeheuere Kiefernbestände 
in Parana und beabsichtigt. Paranakiefern zu ver- 
arbeiten, woran ihr schätzungsweise drei Milliarden 
Fuß im erreichbarer Nähe zur Verfügung stehen. Als 
Antriebskraft soll der große Wasserfall des lguasso, 
einige Meilen stromabwärts von Porta Uniao, ver- 
wendet werden. Das zur Finanzierung des Planes 
nötige Geld in Ilöhe von 1 500 000 bis 2 000 O 
Dollar soll demnächst in den Vereinigten Staaten 
aufgebracht werden. Gute Sorten von Pappe, Ein- 
schlagepapier, ungebleichtes Schreibpapier sind kürz- 
lich in Hamburg aus Paranakiefern, die aus den 
Beständen der (iesellschaft stammten, angefertigt 
worden. l 


— m rn — 


Die erste indische Papierfabrik von Padalalang 
wird gegen Ende März 1923 in Betrieb genommen 
werden können. Die in der Schweiz und Frank- 
reich bestellten Maschinen sollen sich bereits auf 
dem Transport befinden, 
Die bekannte schwedische Papierfabrik - Aktien- 

gesellschaft Ytterstfors-Munksund, 


welche 1916 durch Verschmelzung von zwei alten 
Gesellschaften entstanden ist und noch 1918 das 
Aktienkapital von 13 auf 32.5 Mill. Kr. zwecks Er- 
werbs der Baltiska Trävarua. b. erhöhte, ist jetzt 
gezwungen, die Aktien im Verhältnis 2:1 zu- 
sammenzulegen, um den 19,80 betragenden Fehl- 
betrag des letzten Geschäftsjahres zu decken. Da 
der Reservefonds und der Gewinnübertrag zu- 
sammen 4,15 Mill. Kr. ausmachen, stehen nach deın 
Sanierungsvorschlage 20,40 Mill. Kr. zur Verfügung. 
Die Aufnahme neuen Kapitals durch Neuzeichnung 


ist nicht in Aussicht genommen, da die Verwaltung 


hofft, die erforderlichen flüssigen Mittel durch ver- 
stärkte Verschifiungen zu erhalten. Die nom. auf 
100 Kr. lautenden Aktien notierten am 20. Mai 30. 
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Herabsetzung des Zolles auf Rotationsdruck 
in Polen. 


Wie aus Warschau gemeldet wird, hat der 
außerordentliche Kommissar zur Bekämpfung der 
Teuerung anerkannt, daß der Einfuhrzoll für Papier, 
hauptsächlich Rotationspapier, ermäßigt werden 
muß. Dieser Zoll wird von 500 äui 50 Proz. herab- 
gesetzt werden. 


Vom chinesischen Papiermarkt. 


In der Gegend von Tientsin wird von der chiae- 
sischen Bevölkerung in der Hauptsache ein minder- 
wertiges Druckpapier für Zeitungen und Druck- 
sachen gebraucht. In der Stadt selbst erscheinen 
vier ausländische Zeitungen in englischer und je 
eine in französischer und japanischer Sprache. 
Außeriem werden ungefähr 20 chinesische Zeitungen 
in Tientsin veröffentlicht. — In Peking erscheinen 


neben drei ausländischen etwa 15 Zeitungen in 
chinesischer Sprache. Das hierzu verwendete 
Papier wird zum größten Teil aus Japan oder 


Europa importiert. Das europäische Papier wird 
besonders von Schweden, 
durch britische Importeure bezogen. Diese Impor- 
teure ihrerseits setzen das Papier bei dem chine- 
sischen Großhändler ab, die ihre Ware ins: Innere 
des Landes weiterleiten. Das Papier wird in Ballen 
zu 12 Ries à 500 Bogen geliefert. Das gewöhnliche 
Format beträgt 31 zu 43 Zoll. Der Preis des 


Papiers richtet sich nach Qualität und Satinierung 


MARKT.BERICHTE 


— — 


. 
Bei dem am 12. Mai von Jen Hisenbahndirek 
tionen Magdeburg und Mainz abgehaltenen Verkauf 
wurden nachstehende Preise für je 100 kg ab Lager- 


stelle erzielt: etwa 60000 kg graue Abfälle (lahr- 
karten) 521,11 M., 49000 kg Eisenbahnakten, Bücher 
usw. 1005,07 M., 19000 kg Schwerdruck 893 Me., 
19 000 kg alte Depeschenstreifen 1004 I., 16 000 kg 
Korbpapierabfälle 641,10 M., 1200 kg alte Bücher 


deckel 587,77 M., 1700 kg Eisenbahnpaketadressen 
850 M, 
WEITERES! — 


„. Patent- 
Häcksel Maschinen 


Norwegen und Dänemark . 


J. Kemna, Breslau 5 


— — — — e 


Leimmarkt. 17. Jun ni 1922. 


Glattstellungen der Spekulation fielen zeitlich 
mit dem Scheitern der Anleiheverhandlungen zu- 
sammen, weshalb die an sich psychologische Aus- 
wirkung der letzteren sich nicht voll durchzusetzen 
vermochte. 

Die ständige, feste Tendenz des Leimmarktes 
wird u. a. weiter versteift durch die neuerlichen 
Preisheraufsetzungen sowohl der inländischen, als 
auch der ausländischen Rohmaterialmärkte. Hinzu 
kommt, daß die Knochenleimfabriken zum größten 
Teil aus labrikationsgründen während der Sommier- 
monate ihre Betriebe stillegen, worunter das an sich 
schon bereits spärliche Angebot erneut leiden muß. 
Die weitere Entwicklung des Preisniveaus kann 
daher nicht zweifelhaft sein. 

Der Export liegt ruhig, da das Ausland erneut 
Zurückhaltung übte. 

Notiert wird: Knochenleim, je nach Qualität 
und Menge, 59—066 M.; l.ederleim 73-80 M. 

Schulenburg & Co., Bremen. 
Technische Chemikalien. 
Hamburg, 17. Juni 1922. 


Inland: Export: 
Acetylsalicylsãure . . Ä . 310,— M. — M. 
Aetzkali . . 2 2 ea 30,— „ 39, 50 „ 
Aetznatro n 31, — „ 28, — , 


ifeur-Verein 
mannsfheilnehmer 


II amburg 


Danzıy 
Antw jen 
Rotterdam 


temen 
bee 
Stetien 


Spezlalltät: Cellulose- und Paplertransporte 


Eigene Lagerhäuser, auch im Hamburger 
Freihafen. Telegramm-Adr. an allen Plätzen 
„Spediteurvereln" 


‚allen Grossen 
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Inland: Export: Paraffin, Wachs, Talg. 
Antichlor . . ... I3,— M. 16,50 M. 17. Juni 1922. 
Antichlor, Perlf. ne Th . 18,50 „ Das Scheitern der Anleiheverhandlungen war 
Bitters a. 3,— „ 5,— „ für die Verbraucher das Signal zur Aufgabe ihrer 
Bleiglätte. 406, — „ 30, — s» Zurückhaltung. Bei scharfer Devisensteigerung und 
Bleimennige 442,50 „ 47,— „ weiterhin erhöhten Forderungen für alle nachstehen- 
Bleiweiß in Oel. 44, 50 „ FR s den Produkte setzte gleich zu Wochenanfang ein 
Bleizucker, krist. . . . . 46.— „ 48,50 „ groBes Geschäft ein. Es notierte im Großhandel 
Chlorbarium . . . . . . 24.— „ 26,50 „ verzollte Ware ab Lager Köln: 
Chlorcalcium. 6,25 „ 6, 28, Paraffin, weiße Tafelware 50/52°C. 30,50 bis 32,50 M. 
Chlork alk 7, — „ 15,.— „ Andere Grade entsprechend. 
Chlormagnesium, geschmolzen 2., 75 „ 6,50 „ Große Posten wurden aus dem 
Chrom-Alaunn , . . 36,.— „ 40,— „ Markt genommen. 
Eisenvitriol, . - . ee ar es 6,— „ Carnaubawachs, fettgrau und us 
Essigsäure, Anhydrid = ar 0 — „ courant grau 3 MoE 
Essigsäure 80 Proz.. . . . 66, — „ 60,.— 6 Ernteaussicht: 
Formaldehyd, 30 Proz. 5 69%, — „ Cafnauba wachs gebleicht, 
Formaldehyd, 40 Proz. . . . 84, — „ 87.— „ deutsche Veredlung 81. „ 54 
Glaubersalz, calc. . . 5,25 „ 5,75 , Carnaubawachs-Rückstände, 
Glaubersalz, krist. . . . . 213,60 „ 3.7% 5 deutsche Veredlung ........ 50. 5 — v 
Hirschhornsalz, pulv. . . . . 1950 „ 323,— „ Bienenwachs je nach Herkunft 130.— „ 145.— „ 
Kali-Alaun, Kristallmehl . . 9.50 „„ 11,.— „ Rege Nachfrage, geringes Ange- 
| RM ER bot. Auslandsmärkte fest. 

B C 1 Bienenwachs, gebleicht 
Kali-Alaun in Stücken RE 5 A deutsche Veredlung LEN: 145, — „160,— , 
Kalilauge j a in, „ Japan wachs, Original-Marken. 118,.— „ 125.— 
Kalium Bichromat . . . . 65, — „ 83.— „ Lokogeschäft anziehend, Japan- 
Kupfervitriol . ° e . . e à 37, — „ ` 39, — „ markt fester. 
Lithopone ... 19,50 „ 27,.— „„ Ceresin, weiß, handelsübliche 
Naphthalin in Kugeln „ ie. 19,50, — „ Beschaffenheit o 34,50 „ 36.— „ 
Naphthalin in ä .. . 109, — „ 209,50 „ Ceres in, naturgelb, handels- 
Oxalsäure. , .. . 39.— . 68.— übliche Beschaffenheit.. . 34.50 „ 36,— „ 
Poi 20,50 40, — ” Ozokerit-Ceresin, weiß, 

ae en. » handelsübliche Beschaffenheit.. 36,50 „, 38,50 „ 
Salmiak, 98/100 Proz. . 51. — „ 36,50 , Ozokerit-Ceresin, naturgelb, 
Salmiakgeist . . 13.— n 25,— „ handelsübliche Beschaffenheit.. 36,50 „ 38,50. 
Schwefelnatrium, 30/32 Proz. . 10 — „ 11.— „ Stearin, prima weiß in Tafeln 67, — „ 68, — „ 
Schwefelnatrium, a: Proz. 22,50 „ 24,-— „ Technischer Talg: Londoner 
Soda, krist. . . 3 „ TAI 7.— „ Auktion fest, Preise 1 Pfund per 
Soda, cålc. . . .. . 1475 „ 13,50 „ Tonne erhöht. | | l 
Tonerde, Schwefels. 6,75 „ 875 „ i ‚weiße Ware Sh, „ 0 
F 17/18 8 = E Rindertalg, prima hellfarbige 
Wasserglas- Natron 3,25 „ 5.25 „ e A aA 58.— „ 60.— 
Zink wei. 41,— „ 55, — „ Geringere Ware entsprechend. 
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Der Markt war in der letzten Woche: in allen Der gegenwärtige Zoll beträgt für Paraffin, 
Artikeln sehr fest. Bei steigenden Devisen ist mit Carnanbawachs und Bienenwachs 6 M., für Japan- 
weiteren Preissteigerungen zu rechnen. wachs 9 M. per Kilogramm. 

Carl Heinr. Stöber, Hamburg. Ludmar G. m. b. H., Köln. 
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Seriöse Gesellschaft mit tadellos funktionierendem Verkaufsapparat sucht für Bezirk 
Hannover - Braunschweig - Magdeburg oder einen Teil desselben die 


Generalvertretun 


einer leistungsfähigen Papierfabrik 


zu übernehmen. Gell. Anerbieten an Postschliebfach 351, Braunschweig, erbeten 


% 
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dA mit beliebig werſteſlbarem 5 reukegel d E A von 0.9 Atm. an arbeifend, 
/fürbuft uWarenbefeuchtung Staub-„Schaum: Due ||| f riederfehlagKühlung andere Spezialzioe 
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VERMISCHTES f e — 
Wir Wir bitten unsere l Leser, uns Oeschäftsberichte — — 


ji 
f 
I 
Firmenänderungen und dgl. mehr stets zw- || | für dte Papierfabrikation wie 
| 
| 
| 


zusenden, die wir an dieser Stelle kosten! 
3 Abdruck bringen. 1 Walzen-Uberzüge, Deckelriemen, Siebleder 
— erner 


Deutsche Geschäftsnschrichten. 
Berlin. In das Ilandelsregister ` 
wurde unter Papier- und Zell- 
stofiwerke Aktiengesellschaft, Sitz 
Berlin, folgendes eingetragen: 
(segenstand des Unternehmens: 
Die Herstellung und Verwertung 
von Holzstoff, Cellulose, Papier 
und verwandten Stoffen sowie von 
rzeugnissen daraus, der Handel 
mit Holz in gepachteten oder | 
eigenen Betrieben, der Ankauf 
und Verkauf der für solche Be- 
triebe erforderlichen Materialien 
und Röhstoffe sowie der in 


Schläuche, Riemen, Dichiungsmaterial, Stopfbüchsen- 
, packungen, Hochdruckplatite „Eskolit“ von unübertroffener 


. Zuverlässigkeit 
liefert: vorteilhaft auf Grund langjähriger fachmönnischer Erfahrungen 


Heinrich Steinbrink, Köln-Dellbrück ssen Kain. 


| 


j| 
ii 


solchen Betrieben hergestellten = == 
Halb- und fertigen labrikate oder = f == 
sonstigen Erzeugnisse für, eigene — = = 
oder fremde Rechnung, der Be- LE Z aE E 
trieb von Unternehmungen z= H F FE 
i- 1 = Å= — Žž f 2E == 
gleicher oder ähnlicher Art, die Ge SE = 
Pachtung, Verwaltung, der Er- z= = = FRE = 
werb und die Errichtung der EEE: u; 0 
solchen Betrieben dienenden An- = . % ELLE 
lagen, der Abschluß aller Ge- anerkannt IDEAS befte Dichtung für 
schäfte, die zur Erreichung und _  hothsten Dampfdruck und überhitzten Dampf 
Förderung der Zwecke der Ge- Klingerit schützt vor Betriebsftørung on. 
sellschaft geeignet sind. Die Ge- | Export nath allen Weltteile 


anderen Gesellschaften 
Unternehmungen, welche ähnliche 
Zwecke verfolgen. in jeder Form 
zu beteiligen, insbesondere auch 
durch Zeichnung oder Erwerb 
von Aktien. Grundkapital: 8 Mill. 
Mark. Aktiengesellschaft. Der * 
Gesellschaftsvertrag ist ain = tm 


23 März 1922 festgestellt und am IR“ 1 A) 


27. April 1922 geändert. Besteht 


ns ist auch berechtigt, 15 —— Rich. Klinger, Aki Oer Berlin -Tempelhof. E 


der Vorstand aus mehreren Mit- | S r 

gliedern, so erfolgt die Vertretung für alle u { un EN Wasser 
durch zwei Vorstandsmitglieder Zwecke det 5 

oder auch ein Vorstandsmitglied | Stoffwässer 
und einen Prokuristen. Jedoch Industrie IE 2 

kann auch in Jiesem Fall einem i jy 7 Abwässer 


oder einzelnen Mitgliedern des 
Vorstands die Befugnis erteilt 
werden, die Gesellschaft allein zu 
vertreten: Kaufmann Walter Jaffe 


in Berlin ist zum Vorstand be- Kolben ＋ . und Kroiselpumpen, — umpen 
stellt. Ferner: Als nicht eiv- Spezi 1880 au Prima en 
getragen wird veröffentlicht: Die Nossener Maschinenfabrik oma.n. 


Geschäftsstelle befindet sich in vorm. L. Köhler, Nossen 3 1. Sa. 
Berlin, Stromstr. 68. Das Grund- 
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Marrhipepfühpr\| „Die Cytdlonette. 


Die Papierindustrie benötigt wie kaum eine andere Branche ein zu- 
EEE verlässiges Verkehrsmittel, welches einfach in der Bedienung und billig 
im Betrieb ist. Die allgemeinen Verhältnisse haben Schwierigkeiten mit 
Für elne Maschine füreinseitig glatte sich gebracht, die nur zu 8 sind, wenn man fortgesetzt persönlich 
Papiere wird ein durchaus erfah- rechtzeitig seine Interessen wahr- 
rener zuverlässiger Maschinen- nehmen kann. Für den Fabrikanten 
führer gesucht. Offerten mit handelt es sich dabei darum, ent- 
genauen Angaben über legene Holzschleifereien zu kon- 
Lebenslauf, Familienver- trollieren, an allen Auktionen teil- 
hältnisse, Gehaltsanspr. zunehmen, regen Verkehr mit jenen 
und, wenn möglich, Stellen zu pflegen, die die wirtschaft- 
selbst gearbeitete Ä lichen Interessen der Industrie ver- 
Papiermuster unt. treten, usw. Der Grossist ist ge- 
P. F. 9110 an zwungen, seine Fabrikanten häufiger als 
die Expedition früher zu besuchen, mit seinen Ab- 
dieses Blattes nehmern persönlich zu verhandeln und 
erbeten. sie schnell zu bedienen. Die vielen ver- 
arbeitenden Gewerbe aber haben be- 
sonderes Interesse daran, Waren auch 
in kleinen Posten selbst heranzuholen, 
für die reibungslose Verteilung der- 
selbenzusorgen, Besuche bei Lieferanten 
i 8 und Kunden zu machen usw. Es wäre 
Aus alter Papiermacherfamilie deshalb sicher nicht klug von den Unternehmern unserer Branche, 
stammend, mit gründlichen wenn sie ihren Konkurrenten einen Vorsprung ließen. Dic einfache 
Kenntnissen des Bedarfs der Notwendigkeit gebietet vielmehr, sich genau über das genannte Fahr- 
itallenischen Papierfabriken, zeug zu informieren und noch heute aufklärende Druckschriften „DPF“ 
suche ich ._ von der Cyklon Maschinenfabrik m. b. H., Berlin W 8, Friedrich- 

straße 82,zu verlangen. Eine Postkarte genügt. 


Größere Norddeutsche Zellstoff- und Papier- 
fabrik sucht in dauernder Stellung einen ersten 


Beiriebs- Ingenieur 


Herren möglichst mit abgeschlossener Hochschulbildung mit 
gründlichen Kenntnissen und Erfahrungen im modernen Dampf- 
und Elektrisitäts-Betrieb, in Werkstätteleitung und Maschinen- 
reparatur sowie im gesamten Maschinenwesen der Zellstoff- 
und Papierindustrie wollen Angebote mit Angabe der bisherigen 
Tätigkeit, des frühesten Eintrittstermines, der Gehaltsansprüche 
und der Famjlienverbältnisse unter der Beifügung von Zeug- 
nisabschriften andBild. unter P.F. 9083 an die Expedition 
dieses Blattes einreichen. Geeignete Wohnung vorhanden. 


deutscher Sieb- und Filzfabriken 
sowie Riemen-, Farben-, Chemi- 
kalien- und Maschinenfabriken. 


Pietre Mailizeli fa Franceses 


Toscolano, Prov. di Brescie 
Oberitatlen 


Rlosettpapiere 


in Maschinenrollen bis loo cm breit 
kaufen laufend 


Krauser Q Evanschitzki 
Berlin- Friedenau 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


Hefern nach allen Stationen 


Loewe&Co., G. m.b. H., Cassel 


* 


LAL 


PACKRAHMEN 


Packlatien  Holzspunden 


mit and ohne Loch 


tiefern rasch und zu billigsten Preisen 


Bruno Lampel 
Far b. e n fabrik 
Köln-Ehrenfeld 


Saftbraun un) 
Berlinerblau wasserlöstich 
Alle Erdfarben 


Ludwig u. Karl Arzt 


Molzwarentabrik und Dampfsägewerk 
Michelstadt (Hessen) 


LIIITZTTETZTITETERFETTLETTTESTTTETITETTTITTITTITTETTETZEETSTTETZETTIEEITELI N IETET 


LENTETTETTTTLSDERTERETDTTITIDSTTTETTTITTTTTETTIEUTTTN N LTE TSTTEITSITITU UL S/ITT 


TUOAABODOPACBAODOCPAOOAOOCOOOALDOERCDEODEOCACSOCOACOBAOCOVCCOBOOOCODDOOAGDOE 40566661071 
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bewährter 
Bauart 
aus Gusseisen 


BABCOCK-WERKE 
OBERHAUSEN- AHEINL, 


cconomije 


kapital zeriällt in 8000 Inhaber 
Aktien uber je 1000 XI., die zum 
Nennbetrag ausgegeben werden 
Der Vorstand besteht aus einem 


oder mehreren vom A 
zu ernennenden Mitgliedern Der 
\utsichtsrat kann auch stellver 
tretende Vorstandsmitglieder er 
nennen. r ist befugt, Vorstands 
mitglieder und dessen Stellver 
treter jederzeit abzgzuberuſen. Der 
\utlsichtsrat entscheidet übe r du 
\rt der Zusammensetzung des 


KLEIN - WALZEN 


aus gezog. Aluminiumrohr D.R.G.M. 
* 
Als Register-, Siebleit-, Filzleit-, Papier- 
leit- und andere Walzen 
* 
Große Vorteile siehe Artikel im 
Wochenblatt f. P., Heft 3, 1922 
— x 
Alleinausführung: Maschinenbauwerkstätte Niefern 
G. m. b. H., Niefern Baden | 
Dieselben Walzen in jedem beliebigen anderen Material, Durchmesser und Länge. f 


Vorstands Den ersten Vorstand 
bestellt die General versammlung, 
welehe die Gesellschaft gründet 
Bir Berutune der Generäalveı 


sammlung erfolgt durch einmalig: 
Bekanntinachung BIT oftent 
lichen Bekanntmachungen der Ge 
sellschaft erfolgen im „Deutschen 
Reichsanzeiger". Bekanntmachun 
Zen des Aufsichtsrats gelten als 
rchorie gezeichnet. wenn sie i. 


Tageslichtlampen 


korrigieren unter Verwendung von Halbwattlampen durch vorgeschaltete Lichtfilter 
das rot-gelbe Licht derart, daß das resultierende Licht in seiner Wirkung dem zer- 
streuten Tageslicht durchaus gleichkommt. Tageslichtlampen sind unent- 
behrlich für: Papierfabriken, Druckereien, Färbereien usw. Die Tageslichttampe ist 


eine epochemachende Erfindung! 


Gefi. Anfragen sind zu richten an 


C. W. Fuss, Düren (Rhid.) 


Postfach 179 — Lampen-Großvertrieb — Fernrufi 987 


Unterschriit des Vorsitzenden 
oder seines Stellvertreters trageı 
Kosten un] Stempel der Grün 
dung trägt die Gesellschaft BIT 
Gründer der Gesellschaft, welche 
le Aktien übernommen haben. 
sind: 1. Direktor Bruno Henius in 
Berlin. 2. Bankier Alfred Zimmer 
in Breslau. 3 Bankbeamter 
Günther von Wallenberg in Bres 
lau, 4. Bankier Walter Jacob Bär 
in Zürich, 5. Bankprokurist Oscar 
\luller in Zurich. Den ersten Auf 
sichtsrat bilden: Bankier Max 
Steuer in Breslau. 2. Bankier Dr. 
\feinfisch (Manifisch) in Zürich. 
z. Bergassessor Direktor Dr.-Ing 
lriedrich Raefler in Berlin, 
4. Rittmeister a. D. Gottfried von 
\lassow in Berlin. 5. Bankpro 
kurist Andre Heer in Zurich, Die 
mit der Anmeldung der Gesell- 
schaft eingereichten Schriftstücke. 
insbesondere der Prüfungsbericht 
des Vorstands und Autsichtsrats. 
können beim Gericht eingesehen 
werden 
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222 22 eile 


Sah oe, 
e rei 


Mannheim, Papyrus -Alin 
\lannheim-Waldhoi. Die Gesell 
schaft, deren Betrieb an Jie Zell 
stoffabrik Waldhof verpachtet ist 
verwendet die Pachtsumme von 
26 675 (133 330) M. wie im Vor 
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ziehbar ; 


Riga, Albertstr. 12 ~ 


Fernsprecher: 


90-qm-Element des Ekonomisers 
Bauart Kabitz, D. R. P. 


VERTRETUNG POLEN 


Gut eingeführte Spezialfirma der Papier- und Pappe- 


branche sucht erstklassige Firmen dieser Branche 
für Polen zu vertreten 

‚eventuell für eigene Rechnung =» Erstklassige Referenzen 

B.Remibiszewski& Co,Warschau, Nowogrodzka3 


Telegr. Timex Warschau 


in allen Korngrößen 


Oberlausitzer Kies- u. Sandwerke, 
G. m. h. H., Elsterwerda, Prov. Sachsen 


— ——— — k — —-— — gu: ——y. —ß—ß—— T—ßũ — —— — — 


* KJ in Roben, in jeder, auch 
schmalsten Breite zu kaufen 
gesucht. Angeb.m.Musteran 
| 15 * Aug. Arendt, Eberswalde 


gerRKRZEUGFABR IK 


CARL WOERDE 


HAGEN 1 i. W. u 


Allel e o 


» Holländermefler » Grundwerke » 
nt Papiermefler » Strohmeffer 
on nn 2 Jellermeſſer ufw. » 


Spezialität: 


g * ELI * 


Wir bitten unsere Leser, bei Bedarf unsere In- 


serenten freundlichst berücksichtigen zu wollen 


n nme 


FILTERKIESE 
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10-15% Brennstoffersparnis 


Hochleistungs - Gegenstrom - Sicherheits- 


Kablitz-Ekonomiser 


D. R. P. 


Größte Spezialerfahrungen in 20 Betriebsjahren an 600 Kessel- 
anlagen mit 325000 qm Ekonomiser - Heizfläche. 
3mal billiger, 5 mal kleinerer Raumbedarf, heraus- 
einfacher, betriebssicherer und wirtschaftlicher 
als glattrohrige gußeiserne Rauchgas Vorwärmer. (Siehe Zeit- 
schrift für Dampfkessel und Maschinenbetrieb Nr. 12, 1921.) 


Gesellschaft „Richard Kablitz“ 


Berlin W. Passauer Str. 38 


Amt Stein platz Nr. 


Ein Vertreter zur Bearbeitung der Papierindustrie Deutschlands umgebend gesucht 


13560. 


Wer liefert 
15 Tonnen 


einseitig glatt braun Holz 30 
Offerten zu richten an 


G. H. Fix, Landau (Ahld) 


35 8! 


zen Dandeisenschlösser 


Lenkrollen 


für Riesbretter 
undLagerkarren 


Jos. Hölzgens, Langerwehe 


aa 


hochgradig, ladungsweise 


liefert laufend günstig 


Dr. Kühn u. Co., G. m. h. N. 


Berlin ee e 
FEE 


I 


12 


Zwei 


nondenswasserrückleiter 


14 Atm, 5000 l.’ter Stundenleistung 


| Kreiselpumpe 


8 stufig, Förderhöhe 150 m, 
20 PS. Motor, 110 Volt 
Holzspaltmaschine, neu, verkauft 


A.Hirschenkrämer, Hamburg 22 


4 


870 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 25, 1922 


Maschinen- und Ike Alfeld - Delligsen 


a k tiea Gesa iat aata z Altcehd 


Sondererzeugnis derAbteilung Hartgusswerke: 


Carlshütter Coquillen-Hartguss-Qualifätswalzen 


für die Papier- und Pappen Industrie 


Vollendete Hochglanz-Politur / Zusammenschleifen der Walzen für 
jeden Druck Nachschleifen und Instandsetzen gebrauchter Walzen 


ee ae A Ya Den An dar a u n d s c hne 11 


jahre zu Abschreibungen. Der 
Vortrag von 1920 mit 428 326 M. 
bleibt zur Verfügung der auf den 
22. juni einberufenen General- 
versammlung. Der Vortrag von 
1919 in gleicher Höhe wurde laut 
Beschluß der Generalversammlung 
vom 20. Juni 1921 vorgetragen. mu GE —— 
Die Zellstoffabrik Waldhof ver- AT — Tur die 

gütet auf die Aktien der „Pa- - 5 gesamre Pap. er- Industrie 


yyrus“-A.-G., soweit sie sich nicht | = 
in ihrem Besitz), befinden, laut ın unüberfroffener Qualıfal 


Pachtvertrag dieselbe Dividende, A 
welche sie selbst auf die Aktien f $, £ 
ihrer Gesellschaft vergütet, näm- 22 15 auer 
lich 30 Proz. (im Vorjahre 15 Proz. ussel/lderf 34 


und 10 Proz. Bonus). 
Refe ren Le n — 30 Jahr Spezia 


— — ——— oM — — 


AA KLEINE Æ 
MITTEILUNGEN 


Die bekannte Pumpenfabrik 
Carl Hesse, Chemnitz, hat kürz 
lich eine ihrer größten: bisher ge- 


sarata igna und Hebeseugefabrik W. EN GEL 
bauten Papierstoff-Pumpen fertig 


gestellt und an eine bedeutende T 0 FERI z A gt 


sächsische Papierfabrik abgeliefert. | Nied 3 b. Frankfurt a. M. Obere /Mainstraße 3-7. — Tel Amt Hecht 351 
Dieses Pumwerk kann bis, 5000 oD 
Liter Papierstoff in einèr Minute 
befördern und ist nach dem be- 


währten Dreiplunger-System aus- S pez ialität: 
P. x 


Zeführt. 


Dr. Carl G. Schwalbe, ordent 


licher Professor an der Forst- == = Elevatoren 
lichen Hochschule zu Eberswalde. = — ——— 
dortselbst, wurde zum Honorar- 
Professor in der Abteilung für 
ernannt. Die von ihm geleitete ill ! g 
Versuchsstation für Holz- und | 
Zellstoffchemie wurde den La- N 
; Aoa, N U 

Calc.Soda98% f: Carl Wünsche 

Maschinenfabrik 


Vorstand der „Versuchsstation | J sowie komplette 
Chemie und! Hüttenkunde an der 
boratorien der Technischen Hoch- 
ladungsweise fortlaufend ip 
günstig abzugeben Leipzig-Lindenau-P. 
11777 N 


für Holz- und Zellstoffchemie“ T 
ranspori- 

Technischen Hochschule Berlin 

schule gleichgestellt. 

Dr. Kühn & Co., Berlin-Wilmersdort 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Schwalbe- Sieber: Chem. Betriebskontrolle i. d. Zell- 


stoff- u. Papierindustrie“. 2. Aufl., 1922. M. 225,— 
Kaufmännisches für Papiermacher. M. 55,— 
Schwalbe, Dr. Carl: „Die chemische Untersuchung 

der pflanzlichen Rohstoffe“. M. 50,— 


Thümes, H.: Tüten- u. Beutelfabrik.“ II. M. 148.— 
Will: „Herstellung von Elfenbeinkarton“. M. 18.— 
Papierkalender 1922. Teil 1—2. M. 27,50 
Heinke-Rasser: Papier- Textilindustrie“, ca. M. 30,— 
Heuser, E.: Cellulose-Chemie“. Geb. M. 98.— 
Wandrowski: Wasserdichtmachen v. Papier“. 12.— 
Barth, Fr. Wahl: „Projektierung und Betrieb von 
Kraftanlagen“. Geb. M. 90.— 
Heß: Praxis der Pappen verarbeitung“. Geb. M. 70,— 


Neuerscheinungen. 
„Theorie des Ganzzeugholländers“. 
M. 42.— 


Smith, S.: 


Grewin, F.: „Verwendung von Wärme und Kraft 


in der Papier-Industrie“, M. 15,— 
I Blasweiler, Th.: „Verwendung von Wasserglas 
zum Leimen von Papierstoff“. M. 24.— 


Haase, W.: „Hartzerkleinerung“. ca. M. 30. 
Bersch, Dr. Jos.: „Chem.-techn. Lexikon“. M. 180,— 
Herzberg, W.: „Papierprüfung‘“, Geb.M. 150,— 
Haug, Dr. Ad.: „Ueber die Natur der Cellulose aus 
„Getreidestroh“. Geb. M. 60.— 
Remmler. Dr. H.: „Herst. a. Sulfitlauge“. Geb. M. 60,— 
Sieber, R.: „Harz der Nadelhölzer“. Geb. M. 60.— 
n Jul.: „Färben d. Papierstoffes“. Geb. M. 180,— 


Schule, W.: „Theorie d. Heißlufttrockner“. M. 57.— 
Adreßbuch der Papier-Industrie. Offizielles Hand- 
buch des Deutschen Papiergroßhändler-Verbandes 


Frank: „Theorie u. Praxis d. Mahlens“. M. 30.— 


- Albert-Zoebisch-Taschenbuch-Sammlung für den 
Papierhandel, bestehend aus: 


I. Paper Trade Customs, Codes et Usages en 
Papeterie, Papier-Handelsgebräuche. geb. 25 M. 
2. Terms for Paper and Board, geb. 72 M. 3. Terms 
pour Papiers et Cartons, geb. 72 M. 4. Handels- 
deꝛeichnungen für Papier und Pappe, geb. 72 M. 
6. Sizes of Paper, Les Formats en Papeterie, Papier- 


a Neue Ausgabe, 1921. Geb. M. 100,— 
2 Rehn. Arnold: „Kraftverbrauch beim Mahlen von 
0! q Halb- und Ganzzeug!. Geb. M. 20,— 

SEN gr, Cl, u. Stevens, Dr. H., Deutsch von Carl 


\= "en 


* 

ze Formate, geb. 36 M. 7. Gewichts-Umrechnungstafel 
A mit Telegraphenschlüssel, geb. 36 M. 8. AZ Paper 
Code — AZ Code Papier — AZ-Papier- Code, geb. 
. = 240 M. 9. Price Tables — Tables des Prix — Preis- 


Tafeln, geb. 25 M. 


feder Satz, jedes Wort. jede Zahl in diesen Bän- 
den ist mit einem Schlüsselwort (Codewort) ver- 
sehen, das, sei es telegraphiert oder geschrieben, 
beim deutschen, französischen oder englischen Ge- 
 schäftsfreund, der den gleichen Zoebisch-Band be- 
sitzt, verstanden wird und Mißverständnisse aus- 


2a schließt. Namentlich der A-Z-Papier-Code ist auch 
ar für den Verkehr im Inlande von großem Nutzen, wie 
Schon viele Firmen erkannten. Da dieser Code im 
Papierfach des In- und Auslandes immer mehr be- 


nutzt wird, so mebietet der eigene Nutzen dessen An- 
Er schaffung. 


a Bücher sind zu beziehen durch 
gi ` OTTO ELSNER 
Verlagsgesellschaft m. b.H. Berlin S 42 


8 a — Abteilung Sortiment 
1 an > (Verlag „Der Papier-Fabrikant“)' 
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Kali- 
Ammoniak- 


Blanc fixe 


Pulver -Teigform 


stellen laufend 
her: 


Chemische Fabriken 
Oker u. Braunschweig A.-G. 
Seit 1864 OKER a.H. Seit 1864 


APPARATE 


für Papier- und 
Holzstoff- Fabriken 


Sturzkocher, Holzkocher, 

Kugelkocher, Rührwerke, 

Behälter, Vakuumapp. 
usw, 


Rohrleitungen : 
> Dampfkessel 


GEBRUDER WEISSBACH 


HAUPTWERK-CHEMNITZ — ZWEIGWERK FLÖHAL.S, 
Eora 92 / 543 / 689 uch: Abt. Cari nr 


Gelochte Bleche 


jeder Art undinallen Metallen 


Billigste Vs 55 x 


Preise Lieferzeit 


ummmmm N 
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umumunuur! esi 
NVE WG 

n |] UG 


CURT EBERT :DORTMUND 
Postfach 31 Fernspr. 8377 
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č ED « 
Maschinenmesser Marke ‚Rätselstahl 
Oualität unübertrefflich | Sordszheiten: 8 
liefern flott 


Herbertz Q Suer in Wermelskirchen bei Remscheid 
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Kasein 
Kaolin 


Lehmann & Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Ringes Streichen 


zur Herstellung aller gestrichenen “ESH 


(Das bis April 22 unter der Marke „Limolim“ von 
uns hergestellte Fabrikat liefern wir fortan in 
gleicher Qualität unter obiger Schutzbezeichnung.) 


Ringe & Co., Klotzsche b.Dresden | 


Drahtanschrift: Ringecomp- 
Telephon: Amt Dresden 19445 =: Klotzsche 139. 


Casein Ia Kaolin 


alle Arten 
stets prompt und vorteilhaft zu China (lay 
haben bei Ø sehr tettig, In a Yeme 


Schuncke & Co. Blanc fize, Annaline, Beilunfwelß, Rohton 
Chemische Fabrik, Hamburg 19 


Tel.-Adr.:Lehvoss. Tel.: Vulkan 5441, 5442 u. S222 


haf laufend abzugeben 
Albert Liebing, Leipzig 
Nordplatz i. 


Telegor -Adr.: "Rohstoft” Fernsprecher 2190 


Papierschwarz 


bester und billigsfter Papierfarbstfoftf 


FARBWERKE WILHELM URBAN / CASSEL 


A A A ED 


Karl Erdmann 
Schließfach 19 Izetoffl 
Fernruf Nr. 5238 
Tel,-Adr.: Telluloserd mann 
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FEST-UND AUSLAND HEFT 


Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation 


Amtliches Ankündigungsblatt des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten, des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, der Papiermacher-Berufsgenossenschaft, des Vereins 
Deutscher Pappen-Fabrikanten und des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papierindustrie 


Mit der Beilage „Cellulosechemie“ 


Schriftleitung: Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Darmstadt, Geh. u. Oberreg.-Rat Ing.-Chem. Adolf Nettel, Berlin, 
Reg.-Rat Dipl.-Ing. Friedrich Bohlmann, Potsdam. 
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ER ; : ,,,, i Anzei Der Ra 1 Höhe / 50 Breit : 
Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel-: . ZA a 62 A: Anzeigen: Der Kaum von I mm [löhe/ >Y mm breite ; 
irlich auich A Fosi ‚bezogen für Deutschland ; A Y N 4 5 er 1300. — M., * : 
daka anelar 5 N 5 , . alt 75 00 , : a bei direkter 1 Eos halben Preise. 

reich M. 75,—, Ausland M. 100,— bezw. nach be- É , N Lee yp Gp G HG : Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen. Preise für Bei- 
sonderen Sätzen in der Währung des betr. Landes.: P TE N Er c, lagen je nach Gewicht. Erfüllungsort für Zahlungen : 
Einzelhefte M. 6, --, ältere M. 10,—. Abbestel- : Zr, GR Beia Mue P. V : 
lungen müssen 14 Tage vor Vierteljahrschluß : p 7 AR - erlin- ostscheckkonto Nr. 
erfolgen. Erfüll 5 für Zahlungen Berlin-Mitte : KG 
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ungsort 
eck Konto Nr. 1140 


Pos Gh, N 4 7 GER f : Im Falle von höherer Gewalt, Krieg, Streik, Sperre, : 
CCC e : N AI, Ze, 28 GH pA : Aussperrung, Betriebsstörung in unserem Betriebe : 
. . N : FZ ee — A, 1: oder in den Betrieben unserer Lieferanten haben : 
Alle Zuschriften an die Schriftleitung des Papier-: [7777 Pay DE : die Bezieher keinen Anspruch auf Lieferung oder : 
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Fabrikant“, Berlin S 42, Oi anienstr. 140 42, erbeten.: 
Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages 7% 
unter vollständiger Quellenangabe: — Zeitschrift: E G 
»Der Papier-Fabrikante, Berlin gestattet.: WE; 
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Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück-: 
: zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
: haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
: wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
: Umfange oder gar nicht erscheint. — Bei lungen 
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von Brabant auch die Papiermacher am Morgen des Tages denken, 
an dem sie sich zu der Festsitzung ihres Vereins rüsten, die ein 
l fünfzigjähriges für den Stand und für jeden einzelnen des Standes 
22 Bm segensreiches Wirken beschließen soll. Geboren in den herrlichen 
MS Maientagen unseres aus siegreichem Krieg mit unsern Erbfeinden 
geeinigt und gefestigt hervorgegangenen Vaterlandes, aber in Maientagen, in denen 
tückische Nachtfröste wirtschaftlicher Not gerade unserer Industrie gewaltigen 
Schaden zufügten — steht der Vereinjetztan der Schwelle der zweiten Jahrhundert- 
hälfte seines Bestehens; — in einer nie zuvor auch nur geahnten Not und Trauer 
seines Vaterlandes, seines Volkes. Aber gerade die Treibhausluft des Valutaelends 
hat eine wirtschaftliche Blüte der Papierindustrie gezeitigt, wie sie ebenfalls von 
niemand vorhergesehen werden konnte. Ob wir auch heute wieder vor einem 
Wendepunkt stehen, wer kann es wissen? Aber wenn auch jetzt eintretende, die 
Luft reinigende Stürme manche Treibhausblüten vernichten werden, das wissen wir, 
daß die geschlossene einheitliche Kraft des Vereins seine Mitglieder auch durch 
die uns vielleicht bevorstehenden schweren Zeiten heil und sicher hindurchführen 
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wird. Über die Geschichte des Vereins selbst finden unsere Leser an nächster Stelle 
einen kurzgehaltenen Überblick aus der Feder seines Geschäftsführers, des Herrn 
Rechtsanwalts Lammers. 


„Gar viel verheißet wohl der Tag“ — der Plan der Tagung selbst verspricht 
eine Fülle von Anregungen, wie sie wohl selten auf einer industriellen Versammlung 
geboten werden konnte, die eigene Festschrift des Vereins wird die allergrößten 
Erwartungen, mit welchen man ihrem Erscheinen entgegensieht, wohl noch weit 
übertreffen. Die Fachpresse der Industrie hat sich ebenfalls gerüstet, um die 
Teilnehmer der Tagung durch besonders reich ausgestattete Festnummern zu 
überraschen. Auch unsere Zeitschrift wollte da nicht zurückbleiben, und wenn 
die in der jetzigen schwierigen Lage des Verlagsbuchhandels zur Erreichung des 
Zieles notwendige Vervielfachung von Mühe, Arbeit und Aufwendungen einige 
Anerkennung findet, so sind wir reich belohnt. Es war unser Bestreben, als An- 
gebinde des Verlages und gewissermaßen als Widmung der deutschen Papier- 
maschinenindustrie, die fast ausnahmslos die Arbeit des Verlages weitestgehend 
unterstützte, dem Verein deutscher Papierfabrikanten zu seinem Jubiläum ein 
Werk in dieHände zu legen, das einen dauernden Wert besitzt. Aus diesem Grunde 
scheuten wir nicht die Kosten einer für eine derartige Festschrift ungewöhnlich 
umfangreichenDarstellung, in der dieEntwicklung der deutschen Papiermaschinen- 
industrie während der letzten fünfzig Jahre geschildert wird. Herr Oberingenieur 
Lang hatte die Freundlichkeit, hier die Geschichte des Holzschleiferbaus, der ja 
im wesentlichen erst vor rund fünfzig Jahren zuerst in die Papierindustrie eingeführt 
und in dieser verhältnismäßig kurzen Zeitspanne zu dem wichtigsten Rohstoff- 
erzeuger des Papiermachers wurde, in eingehender Arbeit zu behandeln. Nicht 
weniger eingehend beschreibt Herr Professor Haussner die Entwicklung des 
Holländerbaus während der gleichen Zeitperiode. Der Papiermaschinenbau Deutsch- 
lands, der fast zusammen mit dem Verein in diesem Jahre auf eine fünfzigjährige 
reiche Tätigkeit zurückblicken kann und in dieser Zeit aus kleinen unscheinbaren 
Anfängen die Führung auf dem Weltmarkte übernommen hat und hoffentlich 
auch behalten wird, — eines der interessantesten Kapitel aus der gewaltigen 
Entwicklungsgeschichte der deutschen Maschinenindustrie überhaupt — wird 
an Hand einer Anzahl von Originalabbildungen von Herrn Ingenieur Hoyer be- 
schrieben. Herr Professor Blau in Wien führt uns die Entwicklung einer wichtigen 
Spezialmaschine, des Kalanders, vor, Herr Oberingenieur Dr. Stiel endlich die- 
jenige der elektrischen Antriebe an Papiermaschinen. 
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Im Anschluß daran berichten in umfangreichen Selbstdarstellungen die auf dem 
Gebiete der Papiermaschine weltberühmten deutschen Firmen im einzelnen über 
die Fortschritte dieser Industrie. 


Aber hinter diesem maschinentechnischen Teil will der übrige papiertechnische 
und chemische Teil des Festheftes nicht zurückbleiben. Auch hier war es uns 
möglich, in verschiedenen Abhandlungen unsern Lesern überaus wertvolles zu 
bieten. Wie in jedem Jahre, so ist auch diesmal der unsern Lesern wohlbekannte 
Herr vonHössle mit einem umfangreichen Kapitel aus der Geschichte der Papier- 
macherkunst vertreten. Herr Dierdorf hat interessante Beiträge zur Technik 
des Papierfärbens geliefert, der an der Nettingsdorfer Fabrik tätige Ingenieur, Herr 
Strauch, veröffentlicht seine Erfahrungen über die Wirkungsgradbestimmung 
von TrockenpartiendurchBerechnung. Herr Waentig berichtet aus dem Dresdener 
Forschungsinstitut für Textilindustrie über die technische Verwertung von Chlor 
zur Aufschließung von Pflanzenfasern. Herr Dr. Willi Schacht schildert die von 
ihm erfundene Art der wirkungsvollen Bekämpfung der unangenehmen Gerüche 
und eines rationellen Betriebs in der Sulfatzellstofferzeugung. Der Herausgeber 
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unseres Festheftes, Herr Professor Dr. Hauser, hat endlich im Verein mit Herrn 
Casseus zahlreiche Tabellen zur Bestimmung des Cellulosegehaltes beigetragen. 
Und damit die Kulturgeschichte in diesem Werke auch zu ihrem Rechte kommt, 
steuerte uns Herr M.Impertro einen Aufsatz über die Entwicklung des Briefes 
aus seinen Uranfängen bei. 


Auch die Wirtschaftspolitik der deutschen Papierindustrie ist in diesem Fest- 
heft durch Beiträge von Herrn Dr. Clemens über Konjunktur und Vorratspoli- 
tik, von Herrn Alexander Flinsch über die wirtschaftliche Stellung desPapier- 
grosshandels und von Herrn Werner Hanel über Krieg, Friedensverträge und 
Papierindustrie vertreten. Allen den genannten Herren Verfassern, die diesmal das 
Festheft zu einem stattlichen Bande zu gestalten halfen, sei auch an dieser Stelle 
für ihre mühevolle Mitarbeit verbindlichst gedankt. 


Besonderer Dank aber gebührt der deutschen Papierindustrie, die durch Dar- 
bietung ihrer wertvollsten Erzeugnisse dem Werk ein eigenartiges vornehmes Ge- 
präge verliehen haben. So lieferte Herr Richard Berger in Wolkenburg wieder 
sein prächtiges Wolkenumschlagpapier, zu den Kartons und Innentiteln stellten 
uns die Firmen Poensgen & Heyer in Letmathe und Siegel & Hase in Grün- 
hainichen ausgezeichneten Karton zur Verfügung. Gestrichenes Kunstdruckpapier 
für die illustrierten Bogen lieferten uns die Firmen Krause & Baumann in 
Dresden-Heidenau, Leonhardt Söhne in Crossen, Wiede's Papierfabrik Rosen- 
thal und J.W Zanders in Bergisch-Gladbach. Weiteres Illustrationspapier stammt 
aus den Fabriken der Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Gebrüder Müller 
in Mochenwangen, München-Dachauer Akt.-Ges. der Patentpapier 
fabrik in Penig, des Herrn Gustav Toelle in Wildenfels und der Winter- 
schen Papierfabriken in Wertheim. Erzeugnisse besonderer Eigenart stam- 
men aus den Papierfabriken Köslin und des Herrn Felix Schoeller jun., Burg- 
Gretesch, dessen Opalinekarton hier wohl eine einzigartige Verwendung fand, 
der Schroederschen Papierfabrik in Golzern, den Fabriken von Louis Staffel 
in Witzenhausen und Ferd. Flinsch G. m. b. H., Berlin. Proben guter Schreib- 
papiere zeigen die ebenfalls in diesem Heft vertretenen Firmen Oskar Dietrich 
in Weißenfels, Heinrich Goßler G.m.b.H., Frankeneck, Hasseröder Papier- 
fabrik in Heidenau. Allen diesen Firmen sagen wir nochmals unsern verbind- 
lichsten Dank. l 


So möge denn dieses Heft in alle Welt hinausgehen und Zeugnis ablegen von 
deutschem Schaffen, deutschem Fleiß und deutscher Tüchtigkeit. Allen aber im 
Lande selbst, die gerade jetzt glauben, die deutsche Papiermacherkunst durch un- 
berechtigte Angriffe verunglimpfen zu können, sei das Wort Richard Wagners in 
Erinnerung gerufen, das an ihrem Festtage auch die deutschen Papiermacher mit 
Fug und Recht auf sich beziehen dürfen: 


CLKETTIII II EI II III ZIELE III III IT EI II II EI II III ZIEL ZK eee 


„Ehrt eure deutschen Meister, 
dann bannt ihr gute Geister. 

Und gebt ihr ihren Werken Gunst, 
zerging in Dunst 

das heil'ge röm'sche Reich, 

uns bliebe gleich 

die heil'ge deutsche Kunst!" 
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j schweren Zeiten bei dem unermüdlichen Rufer und Warner Dr. Rudel, sowie 
: bei Gust. G ü n t te r, Biberach. Ersterer leitete jahrzehntelang das „Zentralblatt 
: für die deutsche Papierfabrikation“, letzterer gründete im Jahre 1870 das „Wochen- 
- blatt für Papierfabrikation“, welches noch heute das Organ des Vereins darstellt. 
: Das Arbeitsgebiet des Vereins war anfänglich nicht fest umrissen; es wechselte 
: großenteils mit den jeweiligen Zeitbedürfnissen. Die Fragen der Zoll- und Handels- 
; politik, der Ge- winnung einer zu- 
: verlässigen Erzeu- gungsstatistik, der 
: Umgestaltung der Eisenbahntarife 
: sowie derWasser- * wirtschaft gehör- 
: ten neben zahl- P reichen techni- 
: schen Dingen zu den regelmäßigen 
j Beratungsgegen- ständen. Daneben 
: aber konnte sich Eat der Verein häu- 
: figen Besprechun- a genüberdiePreis- 
; politik nicht ent- 5 ziehen. — Die Sat- 
: zuog des Vereins sieht neben der 
: Bildung örtlicher Unterverbände 
$ auch die Errich- tung von Fach- 
: gruppen vor. Da- durch wird zum 
: Ausdruck ge- bracht, daß der 
: Verein es stets als seine Aufgabe an- 
: gesehen hat, den Zusammenschluß 
: der verschiede- nen Erzeugungs- 
: gruppen inner- halb des großen 
: Gesamtgebietes der Papierindu- 
R K strie nach Kräf- ten zu fördern. 
: Erst in jüngerer Zeittratmehr und 
: mehr die Auffas- sung zutage, daß 
: die Wirksamkeit des Vereins auf 
$ allgemeinwirt- schaftlichem Ge- 
: biete durch die Einbeziehung der 
$ Preis-und Kartell- fragen eine Stö- 
: rung erleiden i könne.Hierzutrug 
l wohl die Erfah- Geh. Komm.-Rat Dr. Konrad Niethammer rung bei, daß 
: manche Hauptver- Ersterstell vertretender Vorsitzender sammlung in den 
i ZeitenstarkerAb- Ä satzkrisen bei den 
: Teilnehmern das drückende Gefühl der Unmöglichkeit einer Ueberwindung 
: widerstreitenden Wettbewerbes hervorrief. Der immer wieder laut gewor- 
: dene Appell zur Einigkeit scheiterte an dem Wahn, daß nur die denkbar stärkste 
: Vergrößerung des Absatzes befriedigende Betriebsergebnisse bringen könne. So 
: kam es, daß einerseits die wenigen Männer, welche in der einheitlichen Selbst- 
: beschränkung das Heil erblickten, ihre Best: ebungen außerhalb des Vereins fort- 
: setzten und daß anderseits letzterer den Streit um die Kartellierung aus seinen 
2 Tagesordnungen mehr und mehr verschwinden ließ. 

A Um so mehr widmete sich der Verein seit den neunzigerJabren der Pflege des tech- 
: nischenFortschrittesund derHeranbildung einesgutenNachwuchsesindenFabriken. 
: Die Papiermacherschule Altenburg, das Friedrichs- Polytechnikum Köthen und die 
5 Papier-Ingenieur-Abteilung Darmstadt erfreuten sich ständiger Förderung. Für 
: Altenburg und Köthen bestehen seit langem Fachausschüsse, die sich insbesondere 
: an der Abhaltung der Verbands-Examina beleiligen. In den Jahren 1920 und 1921 
: wurde an der Technischen Hochschule zu Darmstadt ein Institut für Cellulose- 
: Chemie errichtet, zu dessen Gründung die Vereinsmitglieder wesentlich beitrugen. 
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Eine besonders innige Zusammenarbeit fand außerdem mit dem Staatlichen Material- 
prüfungsamt in Dahlem statt, dessen Bestrebungen auf die Erhaltung guter Papier- 
Qualitäten abzielen. Daneben trat neuerdings die Frage der Normung des Papiers 
in den Vordergrund, nachdem die Rationalisierung der Erzeugung unter dem Ein- 
flusse des Kriegsergebnisses sich als eine Lebensfrage für weite Industriekreise 


erwies. — Auch in anderer Richtung zeigte sich der Krieg als ein Förderer 
des Organisations- gedankens. Es 
kann keinem Zweifel unter- 
liegen, daß vor der später eingetre- 
tenen Überspan- nung derKriegsor- 
ganisationen der WerteinerZusam- 
menfassung der Kräfte stark ins 
Licht gerückt und daß hierdurch 
auch der private Zusammenschluß 
mächtig gefördert wurde. So ging das 
Arbeitsgebiet der Verbände nicht 


sondern erfreu- 
fach auch in die 
mochte die Schu- 
ren anfänglich 
mit dem Wachs- 


nur in die Breite, 
licherweise viel- 
Tiefe. Leider ver- 
lung im Organisie- 
durchweg nicht 
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lum der Aufgaben Schritt zu halten. 
Man wurde sich vielfach über die 
Zweckmäßigkeit der einenoderder 
anderen Einrich- tung nicht in der 
wünschenswerten Weise klar. Da- 
durch kam es zu Reibungen und 
Kompetenz-Kon- flikten unter den 


bestehenden und 
Schaffung mehr 
flüssiger Organi- 
der Verein Deut- 
kanten blieb von 
ten Entwicklung 


gleichzeitig zur 
oder minder über- 
sationen. — Auch 
scher Papierfabti- 
einer krisenhaf- 
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f in dieser Richtung : 
: nicht verschont: Kommerzienrat Dr. Adolf Scheufelen Nachdem manche N 
N gerne eigent- Zweiter stellvertretender Vorsitzender lichen Arbeitsge- ck: 
: biete, — wie z.B. dasjenigederZoll- : 
5 und Handelspolitik — während des Krieges an Bedeutung verloren, suchte er 8 f 
: seine Betätigung auf dem Arbeitsfelde der Kriegsorganisationen, für dessen zweck- : 
: mäßige Behandlung er seinerZusammensetzung und inneren Natur nach nicht immer N: 
5 geeignet war. Und doch lag etwas Richtiges in dem Streben dieser umfassenden Be- O : 
; rufsvertretung nach einer möglichstenVereinheitlichung und gemeinsamen Behand- $: 
: lung aller durch den Krieg hervorgerufenen Probleme. Das wirtschaftliche Leben 1. 
8 jedes Volkes stellt letzten Endes ein organisch geschlossenes Gebilde dar, das x : 
; auch in seinen großen Teilen, als welche z. B. die verschiedenen Industrieg: uppen an- N: 
: zusehen sind, nicht ohne schwere Schädigung des Ganzen eine zersplitterte Behand- Q : 
: lung erfahren darf. Dies hindert aber nicht, daßunter Aufrechterhaltung der gemein- N: 
: samen Grundrichtung je nach der Eigenart des besonderen Bedürfnisses, Organisa- 8 : 
; tionen verschiedenartiger Gestaltung tätig werden. Ausschlaggebend muß nur die be- : 
: wußte und bereitwillige Unterordnung unter den großen Zweck bleiben. — Für den $: 
: Verein Deutscher Papierfabrikanten war in dieser Beziehung von besonderer Be- J: 
. deutung das rasche Erstarken der Fachgruppen während des Krieges. Wie bereits Y : 
5 erwähnt, hatten die Bestrebungen auf derartige Sonderbildungen schon vorher 8 : 
2 : 
; i$: 
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ihren eigenen Weg genommen. Nunmehrstanden siedemVerein plötzlich selbständig 
gegenüber, und zwar unter dem Einfluß der Kriegswirtschaft ausgestattet mit einem 
Aufgabenkreise, der im Hinblick auf die Not des Tages gegenüber den laufenden 
Vereinsarbeiten durchweg vordringlich erschien. Mit Befriedigung muß aber 
festgestellt werden, daß gerade die deutsche Papierindustrie sich schnell zu einheit- 
licher Wirtschaftsführung zusammenfand. Richtig war es auch, daß hierbei ziemlich 
einmütig dem Verein Deutscher Papierfabrikanten, als dem Träger der Geschichte und 
der Entwicklungskeime organisatorischer Natur, die Führung übertragen wurde. 
Nicht lange währte es, bis jedermann in ihm das einigende Band für alle Teil- und Unter- 
gruppen erblickte. — So konnte man denn zu einer folgerichtigen Durchgliederung 
des Arbeitsgebietes gelangen. Man schuf eine Reihe von Referaten, die zum Teil 
durch Personal-Union, zum Teil durch besondere Fürsorge für reibungsloses Zu- 
sammenarbeiten untereinander verbunden wurden. Heute gliedert sich das Tätig- 
keitsgebiet des Vereins Deutscher Papierfabrikanten in folgender Weise: 1. Ge- 
schäfts- und Verwaltungsabteilung / 2. Abteilung für Rohstoff-, Fabrikations- und 
Betriebsfragen / 3. Abteilung für wirtschaftliche Fragen mit den Untergruppen 
a) Abteilung für Steuerfragen, b) Abteilung für Versicherungsfragen / 4. Abteilung 
für Ein- und Ausfuhr / 5. Abteilung für Kartellfragen / 6. Abteilung für Sozial- 
politik, Arbeiter- und Lohnfragen / 7. Rechtsabteilung. — Für die Mehrzahl dieser 
GebietebestehennebendemVereinDeutscherPapierfabrikanten getrennteVerbände 
und Verwaltungsstellen, wobei jedoch stets die Zusammenfassung aller Berührungs- 
punkte durch den Verein erfolgt. Letzterer steht auch durch seine Mitteilungen und 
Rundschreiben den Sonderorganisationen als Sprachrohr zur Verfügung. — Ein um- 
fangreiches Tätigkeitsgebiet des Vereins stellt schließlich dasjenige helfender Unter- 
stützung in mannigfaltiger Not dar. Neben einer größeren Anzahl von Stiftungen und 
ständigen Zuschüssen läßt sich der Verein die Förderung des besonderen „Hilfs- 
vereins für Fachgenossen und Beamte der deutschen Papierindustrie“ angelegen 
sein, welch letzterer über eine segensreiche Unterstützungskasse und eine Sterbe- 
kasse verfügt. Daneben besteht ein bedeutender Studienfonds, aus welchem Bei- 
hilfen an bedürftige Studenten geleistet werden. Die immer größer werdende Not 
der Forschungs institute, der wissenschaftlichen Anstalten, der Museen und sonstigen 
Bildungsstätten führte schließlich dazu, daß der Verein zur Ausschreibung erheblicher 
Umlagen schritt, welche im Jahre 1921 annähernd die Höhe der gesamten Mitglieder- 
beiträge erreichten. Die hierdurch gewonnenen Mittel werden in enger Verbindung 
mit den Nachbargruppen der Papiererzeugung verwaltet und ihrem Zwecke zuge- 
führt. — Diese Gemeinsamkeits arbeit mit der Zellstoff-, Holzstoff- und Pappenin- 
dustrie erstreckt sich seit einer Reihe von Jahren in steigendem Grade auch auf das 
allgemein wirtschaftliche Gebiet. Der Verein Deutscher Papierfabrikanten hat sich 
bereitwillig in den Zentralausschuß der papiererzeugenden Industrie eingegliedert, 
dessen ausgleichende und zusammenfassende Tätigkeit im Interesse der Geschlossen- 
heit des Faches sehr hoch anzuschlagen ist. Ein solcher Schritt konnte nur auf der Er- 
kenntnis beruhen, daß nicht die Selbstbehauptung in jeder Einzelfrage, sondern die 
schlichte Eingliederung in eingroßes Ganze den besten Boden fürdiegesundeLebens- 
fähigkeit jeder Organisation abgibt. Die Erfahrung hat auch gezeigt, daß die lebens- 
warme und aufbauende Betätigung des Vereins im Rahmen der Gesamtwirtschaft des 
Papierfaches weder dem Glanze traditionellen Ansehens noch der inneren Lebens- 
kraft Abbruch tut. — So tritt denn der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
in die zweite Hälte seines Jahrhunderts innerlich und äußerlich gefestigt kraft- 
voll ein. Die Mitglieder als seine Träger dürfen in dem Bewußtsein leben, daß 
sie dıe satzungsgemäßc Aufgabe ernster Pflege der gemeinsamen Interessen der 
deutschen Papierfabrikation bisher nach besten Kräften erfüllt haben. Und für die 
Zukunft liegt das Arbeitsfeld dieses großen Vereins, wenn auch durch das Un- 
glück des Vaterlandes verdunkelt, so doch weitgedehnt und liebeheischend vor uns. 
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FRIEDRICH VON HÖSSLE 


ALTE PAPIERMÜHLEN DER DEUTSCHEN 
KÜSTENLÄNDER 


(FORTSETZUNG ZU NR. 13, 1922.) 


—— % —ů— 
Wir sind alljährlich bemüht, im Festheft ein | Die Papiermühle bei Neubrandenburg. 
besonders auserlesenes Stück Papiergeschichte 
zu bringen; also bieten wir unseren Lesern wie- Als im Jahre 1760 der Papiermacher 


der die umfangreiche Chronik einer Papiermühle | Jürgf(en) Düring(er) beim Magistrat von 
mit Erinnerungen an das alte Handwerk, der | Neubrandenburg wegen Ueberlassung eines 


Abb. 20. Die Papiermühle bei Neubrandenburg nach einem alten 30x21 cm großen Oelgemälde 


familie nebst sehr schönen Abbildungen. Ferner | mühle vorsprach, hatte er die Wahl zwischen 
erzählen wir bei der letzten mecklenburgischen ||| einem solchen am Abfluß des Tollense-Sees mit 
Papiermühle von den erschütternden Folgen eines ||| bedeutender konstanter Wasserkraft und einem 
Brandunglücks und besprechen am Schluß einige, [Platz im Mühlenholze am Lindebach. Sehr zum 
für die vaterländische Geschichte besonders Nachteil für die spätere Entwicklung der Anlage 
wertvolle, interessante Wasserzeichen. ı wählte der Gründer den 5 km südlich von Neu- 


V 
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brandenburg gelegenen Platz am Lindebach mit 
sehr geringer und unbeständiger Wasserkraft des- 
halb, weil ihm hier landwirtschaftlicher Neben- 
betrieb möglich war. i 

Der zwischen Bürgermeister und Rat de 
Stadt Neubrandenburg und Düring am 22. Juli 
1760 geschłossene Kontrakt enthält folgende 
Hauptpunkte: 

Düring erhält den besichtigten Platz am 
Iindebach auf 18 Jahre gegen eine jährliche 
Pension von 100 Reichsthaler; er baut die Papier- 
mühle samt Wohnhaus und dem nötigen Gehöft 
aus eigenen Mitteln, doch dürfen die benach- 
barten Mühlen durch sein Werk nicht geschädigt 
werden. 

Die Stadt hingegen überläßt Düring die 


Sohlringhölzer ohne Entgelt und sonst nötiges 


Eichenholz um billigen Preis, stellt ihm freie 
Weide für zwei Pferde und sechs Kühe zur Ver- 
fügung, sowie drei freie Holz-Carele, auch einen 


Grasplatz gegen civilen Preis. 
Ferner will die Stadt ihm eine Herzogliche 


Conzession für die Lumpensammlung „im ganzen 
Land“ erwirken, sichert ihm das Lumpenfahren 


im Stadtgebiet und ist endlich gewillt, ihm alles 
-— was nur möglich — bequem zu machen. 
Sollte nach Ablauf der 18 Jahre eine Er- 
neuerung des Contracts nicht zustande kommen, 
so solle die Stadt berechtigt sein, das Anwesen 
zum Taxwert zu erwerben. 
Vermutlich war der Gründer 


des neuen 
mühle Wanzka (vergl. uns. Nr. 13) ansässigen 
Papierer Dühring, jedenfalls aber war er ein 


Nachkomme der aus den altberühmten Baseler 


Papiermühlen wohlbekannten Papiererfamilie 
Düring und vieleicht deren letzter Sproß im 


Handwerk. 
Ob Düring die Genehmigung zur Lumpen- 
sammlung „im ganzen Land“ erhalten hat, ist 


nicht bekannt, jedoch zweifelhaft, nachdem die 
zwei Papiermühlen zu Godendorf und Wanzka 
schon vorher da waren. Uebrigens wurde ihnen 
indem 
Herzog Adolph Friedrich IV. von Mecklenburg- 
Strelitz am 2. Januar 1779 ohne Zustimmung des 
Landtages ein „Verbot der Ausführung von Lumpen 


allen landesherrliche Fürsorge zuteil, 


aus dem Lande“ auf die Dauer von fünf Jahren 
erließ, welches 1784 erneuert wurde. 

Recht freundlich am Waldessaum gelegen, er- 
baute nun Düring ein für die Werkstatt und 
Wohnung gemeinschaftliches Haus von 23 m 
Länge und 13'% m Breite, umgeben von den er- 
forderlichen Nebenbauten für Lumpenlager, Leim- 
küche und Oekonomie. Auf umseitigem Bilde 20 
ist der neben dem Lindebach angelegte Stauteich 
sichtbar, von welchem das Betriebswasser zwei 
Wasserrädern zugeführt wurde; eines derselben 
katte das Lumpenstampfwerk mit sieben Loch, 
das andere den Lumpenschneider und einen 
Holländer zu treiben. Aus einer Bütte wurde das 
Papier geschöpft, zu dessen weiterer Fertig- 
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stellung noch eine Naß- und eine Trockenpresse, 
die Leimküche und der Hängboden dienten. 

Der Gründer durfte sich seines schönen 
Werkes nicht lange erfreuen, denn er starb schon 
in der ersten Hälfte des Jahres 1763; man weiß 
nicht, ob er eine Witwe oder Kinder hinterlassen 
hat, wie auch nicht bekannt ist, zu welchem 
Preis sein Nachfolger, der Papiermacher 
Fischer, das Anwesen erworben hat. Aus 
einem Akt geht lediglich hervor, daß Fischer in 
seines Vorgängers Kontrakt eingetreten und am 
15. Juli 1763 durch Verordnete der Stadt Neu- 
brandenburg die Anwesensgrenzen neu vermessen 
wurden. 

Fünfzehn Jahre war Fischer hier tätig, dann 
erwarb der Pächter der königl. preuß. Papier- 
mühle zu Prenzlau Joh. Samuel Friedr. 
Schottler im Jahre 1778 das Anwesen, über- 
gab es aber alsbald, nämlich an Ostern dieses 
Jahres seinem Schwager, dem aus Westpreußen 
stammenden Papiermacher Johann Krüger, 
in Pacht. | 

Bei Ablauf des Kontrakts, an Michaelis 1779, 
erklärte Schottler der Stadt, daß ihm für die 
kleine Wasserkraft die jährliche Pension von 
100 Reichsthalern zu hoch sei und bot der Stadt 
das Werk zur Uebernahme an, worauf der Rat 
jedoch nicht einging, vielmehr die Papiermühle 
dem Schottler in Erbpacht gegen einen jährlichen 
Kanon von 60 Thlr. überließ. Dieses Verhältnis 


besteht heute noch. 
Werkes identisch mit dem 1751 auf der Papier- 


Laut noch erhaltenem Kaufkontrakt vom 
23. Juli 1781 überließ Schottler die Papiermühle 
seinem Schwager Johann Krüger um 1750 Reichs- 
thaler preuß. Kourant käuflich. 

Ein altes Geschäftsbuch gewährt un; Ein- 
blick in die damalige Produktion, welche übrigens 
erkennen läßt, daß häufig Wassermangel herrschte. 
denn während aus einer Bütte jährlich durch- 
schnittlich 1500 Ries geschöpft werden sollten, 
betrug die Produktion z. B. im Jahre 1780 nur 


1011 Ries Papier und 69 Schock Pappen; im Jahre 


1800 wurden 1372 Ries Papier und 28 Schock 
Pappen (im Wert von etwa 7000—8000 Mark) er- 
zeugt. Etwa die Hälfte der Erzeugung bestand 
in Druckpapier, während die andere Hälfte fol- 
gende Sorten umfaßte: Post-, Konzept-, Herren-, 
Noten-, pro Patria-, blau Mützen- und Makulatur- 
papier, von welchen Sorten Abb. 21 die weit 
verbreitete „Pro Patria-Figur“ darstellt. Die in 


einer Pallisade sitzende Hollandia mit dem Löwen 


ist die allegorische Figur Hollands, welche in fast 
allen deutschen Papiermühlen vom Meeresstrand 
bis zu den Alpen geführt wurde. 

Johann Krüger, geb. 20. Oktober 1749, hatte sich 
gleich als neuangehender Pächter am 20. Mai 1778 
mit Johanne Friederike Schottler, Tochter des 
verstorbenen Wilhelm Schottler in Prenzlau, ver— 
heiratet, wurde der Stammvater der heute noch 
ansässigen Familie Krüger, auf deren Stamm - 


tafel die Silhouetten von Ur-Urgroßvater und 


mutter einen Ehrenplatz einnehmen! Diese köst- 
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lichen Trachtenbilder des „ehrenvesten Herrn 
Papierers“ mit seinem Zopf und seiner vornehmen 
Hausfrau im Samthäubchen mit Spitzenverzierung 
bilden als Repräsentanten der „guten alten Zeit” 
einen herrlichen Familienschatz! Im schönsten 
Mannesalter von 56 Jahren stehend, wurde 
Johann Krüger im Jahre 1805 seinem erfolg- 
reichen Wirken und seiner Familie durch den 
Tod entrückt. 

Von seinen sieben Kindern waren zwei 
Töchter in angesehene Papiermühlen verheiratet. 
Die älteste Tochter Friederike Wilhelmine 


heiratete erstmals den Papiermühlenbesitzer 
N. 
ProParrıa 


I | 
N < 
‘ >) 
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Abb. 21. Die Hollandia. 
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Daniel Cowalschky zu Godendorf (s. uns. Nr. 13) 
und nach dessen frühzeitigem Ableben den 
Papiermacher Wilh. Fournier von Wolfswinkel 
(i. Brandenb.), welcher später auch nach Goden- 
dorf übersiedelte. Die Tochter Johanna Dorothea 
Caroline heiratete Wilh. Ebart in Spechthausen, 
den Besitzer der 1781 von Friedrich dem Großen 
gegründeten berühmten Papiermühle und einer zu- 
gehörigen Papierhandlung in Berlin. Der jüngste 
Sohn Carl Ludwig Friedrich, welcher sich der Land- 
wirtschaft gewidmet hatte, war Gutsinspektor bei 
dem Landrat von Rieben auf Galenbeck, und ein 
im Gutspark gesetzter Denkstein ehrt seine mehr ' 
als 25 Jahre treu und umsichtig geleisteten 
Dienste! | 
Der ältere, am 19. August 1786 geborene 
Sohn Joh. Friedr. Wilhelm Krüger, 
zum Nachfolger in der Kunst bestimmt, trat noch | 
zu Lebzeiten seines Vaters im Jahre 1800 bei | 
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diesem seine Lehrzeit an, welche bekanntlich 
„vier Jahre und vierzehn Tage” dauern mußte, 
und wurde am 12. Oktober 1804 zum ehrlichen 
Gesellen gesprochen. Dieses urwüchsige „Fest 
des Lehrbratens" brachte immer große Freude 
in die eigene Papiermühle wie in den Kreis 
benachbarter Kollegen, welche als Zeugen und 
Gäste geladen wurden. Als nach den bekannten 
Formalitäten des Freisprechungs-Aktes*) der Neu- 
gesell sein „bekränztes Spanferkel“ (welches eine 
Zitrone im Rüssel trug) aufgetragen und der 


Schmaus im Gange war, sangen die Tischgäste 
| des jungen Wilhelm mit Musikbegleitung das von 
| Hofbuchdrucker Korb verfaßte Gedicht zum 


Lob des Papiers 
nach der Melodie: 


„Bekränzt mit Laub den liebevollen Becher.” 


O, du der weggeworfnen Lumpen 
Erwünschtes Auferstehn! 


Es lassen sich zermalmte Leinwandklumpen 


In dir verwandelt sehen. 


So wandelt sich — im Aeußern so geringe 


Wie Fetzen ohne Zier — 


Die Raupenschaar in schöne Schmetterlinge 


So Lumpen in Papier. 


Du Tummelplatz so manches Federkieles 


Du nützliches Produkt! 


1 Wie wird auf dich so Vieles — ach! so Vieles 


Geschrieben und gedruckt. 


Der Wichtigkeit und auch der langen Weile 


Dem Witz und Aberwitz, 


Der thörichten, so wie der weisen Zeile, 


Vergönnst du einen Sitz. 


Denn du bist gut, bist leidend und geduldig. 


Trägst Wahrheit oder Trug, 


[Du weißt dich rein und allemal unschuldig, 


Und das ist dir genug. 


Du dienst dem Recht, nicht minder der Chikane — 


Dem Arzt — dem Charlatan — 

Du giebst dich hin der Wahrheit und dem Wahne 
Was geht ihr Zweck dich an? 

Du bist das Feld, worauf die Advokaten 
Sich müh'n und Saamen streu'n — 

Gut oder schlecht — die Frucht muß doch ge- 
Sie ernten immer ein. [rathen, 

Es preisen dich die Wechselfabrikanten, 
Noch mehr die Gläubiger, 

Wenn sie in dir der Baarschaft Werth erkannten 
Der Schwere weniger. 

Der Autor legt den Schatz von seinem Wissen 
Auf dich zum Wucher (?) hin; 

Der Typograph mit ruhigem Gewissen, 
Nimmt Theil an dem Gewinn. 

Im Büchersaal— vom Marmorband umschlungen — 


Wie lange lebst du doch! 


) Zum eingehenderen Studium der Handwerksbräuche eignen 
sich: Friedr. von Höfle, württ. Papiergeschichte im Festheft 1914 des 
Wochenbl. f. Papierfabrikation, Biberach, und des gleichen Verfassers 
Geschichte des alten Papiermacherhandw. i. H. röm. Reich; Zentr.- 
Bi. f. d. Papierindustrie, Wien I, Schwangasse 1. 
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Und stirbt auch das, was man dir aufgedrungen, Im Vaterland hatten sich jetzt ruhige Frie- 
So lebst du selbst doch noch. densjahre eingestellt und der neue Besitzer er- 

Auch über dich wird das Geschick gebieten, 
Weil alles sterben muß; 

Doch nützet uns dein Alter noch in Tüten, 
Dein Tod im Fidibus — || 

Drum leben hoch, die dich ins Da-. 

[sein bringen | 

Du herrliches Papier! 

Kommt! Stoßet an und laßt die Becher klingen, 
Sie leben! sagen wir. 


Bald nach seiner Freisprechung begab sich 
Wilhelm Krüger auf die Wanderschaft, doch ist 
er nur bis Sachsen gekommen, denn als er gerade | | 
in der Papiermühle Oberschlema fleißig arbeitete, 
erreichte ihn im Februar 1805 die Trauerbotschaft 
von dem Ableben seines teuren Vaters; er kehrte | 
nach Hause zurück und es fiel ihm nun im Alter | 
von 18% Jahren die schwierige Aufgabe zu, im | 
Verein mit der Mutter das Geschäft fortzuführen. 
Durch ernste, fleißige Arbeit gelang es ihm, den 
vom Vater begründeten guten Ruf der Papier- 
mühle zu erhalten und das Geschäft über die 
kommenden schweren Kriegsjahre hinüber zu | 
führen. 1 

Nachdem am 14. April 1813 Witwe Krüger 
gestorben war, übernahm der Sohn die Papier- 
mühle selbständig unter der noch heute be- 
stehenden Firma Wilhelm Krüger, und 
ds an die Seite eines rührigen Geschäftsmannes 
auch eine fleißige Hausfrau gehört, verheiratete 
er sich am 19. Nov. 1813 mit der Mühlenbesitzers- 
tochter Sophie Henriette Wibelitz von Treptow į Abb. 22. Herzog Carl Ludw. Friedr. v. Mecklenburg- 
a. d. Toll. Strelitz, geb. 1741, seit 1815 erster Großherzog, f 1816. 
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freute sich eines merklichen Aufschwunges im 
Geschäft; es betrug z. B. im Jahre 1821 die Pro- 
duktion rund 2000 Ries in den schon früher üb- 
lichen Sorten. In alten Akten der Umgebung 
ruhen noch viele gute Muster derselben, welche 
erkennen lassen, daß die oben besprochene 
Propatria-Figur ebenso noch lange Zeit beliebt 
war wie das Herzogliche Monogramm C (früher 
abgebildete Nr. 16). Als schöne Neuheiten zeigen 
Krügers Papiere dann das Bildnis des Regenten 
Herzog Carls von Mecklenburg-Strelitz Abb. 22 
und des großen Feldmarschalls Blücher Abb. 23. 
welche unten noch eingehender besprochen wer- 
den; eigenartig ist auch die Kürzung des Orts- 
namens bei seinem Firma-Wasserzeichen Abb. 24. 


Um diese Zeit währte die Arbeit in der 
Papiermühle von %2 Uhr morgens bis 6 Uhr 
abends; um 6 Uhr tranken die Leute den Morgen- 
kaffee, um 12 Uhr wurde das Mittagessen ein- 
genommen, nach beendigten Mahlzeiten ging man 
sofort wieder an die Arbeit, dazwischen aber gab 
es weiter keine Ruhepausen; dabei waren die 
Leute gesund und wurden alt. I 


| 


„Des Lebens ungetrübte Freude ward keinem 
Sterblichen zuteil“ — das mußte auch Wilhelm 
Krüger manchmal empfinden: im Jahre 1825, 
nachdem seine Ehe mit vier Kindern gesegnet | 
worden und das jüngste derselben eben sieben 
Monate alt war, raubte ihm der Tod die teure | 
Gattin; im November 1832 wurden sämtliche Hof- | 
gebäude mit allem Vieh und den Futtervorräten ` 
durch eine Feuersbrunst zerstört, aber das noch 


mit Stroh gedeckte Papiermühlgebäude blieb | 


glücklicherweise verschont. Ebenfalls in den 
dreißiger Jahren wurde die Freiarche durch 
starken Eisgang weggerissen, wobei sich die Eis- | 
schollen im Untergraben derart hoch auftürmten, | 
daß das gestaute Wasser meterhoch im Werk 
stand, was wiederum vielen Schaden mit sich | 
brachte. 


| 


| 


Diesen herben Schicksalsschlägen folgte auch | 
wieder mancher Sonnenschein; am 20. Oktober 
des Jahres 1839 trat der jüngste Sohn Hermann 
Krüger im väterlichen Geschäft als Lehrling ein 
und im Herbst 1843 ereignete sich zum zweiten 
Male im Haus das Fest des Lehrbratens, bei 


j 
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welchem der oben genannte Papiermüller Wilh. 
Fournier von Godendorf, also Hermanns Onkel, 
die Freisprechung vollzog. 


Im Jahre 1846 führte Wilhelm Krüger eine 
wesentliche Verbesserung der Papiermühle aus, 
indem er die Wasserseite des Gebäudes durch 
eine massive, 75 cm starke Felsenwand erneuern 
ließ, an welcher dann statt der zwei alten Wasser- 
räder ein großes sogenanntes Stelzenrad montiert 


Abb. 25. Wilhelm Krüger, 
1813—1857 Besitzer. 


wurde, und aus der Werkstatt wurden das alters- 
schwache Stampfwerk samt dem Holländer her- 
ausgenommen und durch zwei neue Holländer 
ersetzt. 


Am 8. September 1826 schloß Wilhelm 
Krüger einen zweiten Ehebund mit der Försters- 
tochter Wilhelmine Johanna Caroline Schmidt 
von Büttenhagen, welche seinen vier Kindern 
erster Ehe (siehe Stammtafel) eine treu besorgte 
Mutter wurde; dieselbe erreichte das hohe Alter 
von fast 97 Jahren. Im Jahre 1855 durfte Wil- 
helm Krüger, welcher seinem biederen Vater sehr 


viel ähnlich sah, sein 50jähriges Arbeitsjubiläum 


(ab 1805) feiern und am 7. Mai 1857 beschloß er 
nach 52jähriger Tätigkeit im Alter von 71 Jahren 
sein arbeitsreiches Leben. 


Hermann Krüger, geb. 28. März 1824, 
von seinem Stamm der dritte Besitzer, hatte im 


' Sommer die Wanderschaft angetreten, über deren 


Verlauf sein noch erhaltenes „Wanderbuch“ in- 
teressanten Aufschluß gibt; solche Wanderbücher, 
deren es in Deutschland nur mehr wenige gibt. 


bergen kulturhistorisch interessante Daten in sich: 


der Dresdner Chromo- und Kunstdruck. 


F E ST UND AUS L AN D S H E FT 1922 


Auszug: neuen Stockwerks mit Pappdach verschwanden 
Großherzogthum Mecklenburg- die langen Dachluken der Trockenböden, das neu 
Strelitz, entstandene Fabrikanwesen aber trägt für alle 
| 94 . s . se t 

Dieses Wanderbuch t galie in ine und I Zeiten den wohlklingenden Namen „Papiermühle 


Auslande und vertritt die Stelle eines Passes für f WENEI: 
den Papiermacher Gesellen Hermann Emil Julius | 
Krüger. 
Signalement: 20 Jahre alt, 5 Fuß 5 Zoll groß, 
Haare blond usw. "E 
Für Einhaltung seiner Militärpflicht hat er 
eine Caution hinterlegt, wodurch er auch zur | 
Reise ins Ausland berechtigt ist. I 
Neubrandenburg, 1. July 1844. | 
„Er geht auf der Chaussee nach Berlin." | 


In dieser Geschichte „alter Papiermühlen' ist 
nicht Raum genug, um auf die neuzeitlichen 
Fabrikbetriebe näher eingehen zu können, und 
müssen wir uns auf Bekanntgabe folgender Daten 
beschränken: 


Dann folgen amtliche Bestätigungen von pas- 
sierten Orten mit Vermerk der nächsten Reise- 
route; ein Abweichen von derselben konnte un- 
angenehme Folgen haben, denn die eingehefteten 
Verordnungen enthalten folgendes | 


Regulativ in Betreff des Wan- 
derns der Gewerks - Gehülfen 1833. 8. 8 13. 
Dem wandernden Gesellen ist außer dem 
Betteln auch das Abweichen von der vor- 
geschriebenen Reiseroute und das Ueber- 
schreiten der bestimmten Reisezeit verboten. 
Inländer, welche hiegegen handeln, werden die 
beiden ersten Male mit resp. 24 und 48stün- 
diger Gefängnisstrafe, das drittemal mit 
6 bis 20 Ro hrhie ben bestraft, bei der 
vierten Wiederholung mit noch härterer Strafe 
und nach Befinden mit Einlieferung in das 
Landarbeitshaus belegt. 


Als Hermann Krüger am 14. Oktober 1845 
wieder glücklich ins Vaterhaus zurückgekehrt 
war, konnte er erzählen, daß er auf seiner 
Wanderschaft durch Brandenburg, Sachsen, | 
Schlesien, Böhmen und Mähren nach Wien ge- | 
langte, woselbst er vier Wochen im Krankenhaus | Um die Wassermenge von 75—1000 Sek.- 
schwer krank lag; wiederhergestellt, wanderte er | | Liter des Lindebaches mit 2,40 m Gefälle vorteil- 
durch Tirol nach Bayern, durch Schwaben zum || haft auszunützen, erfolgte der Einbau einer Tur- 
Bodensee und in die Schweiz. Von dort wandte f bine, während von der Firma Techtmeyr in Horns- 
er sich über Baden, Hessen, Hannover über Ham- | mühle (Schleswig-Holstein) eine Rundsiebpapier- 
burg und Lübeck der Heimat zu. maschine mit 90 cm Breite und zwei Trocken- 

Auf dieser Reise hatte er gegen 300 Papier- i 3 zur eg 85 Te = en 
wühlen kennengelernt und seine längste, vier- [ebensolche an Ochaffhirt in Dresden gelieferte 
monatige Arbeitsleistung vollbrachte er in der [Ifen die ersten Ru n dsiebmasch nen 
Papiermühle der Witwe Schachenmayr in Kottern In Deutsc h l a d! Die Anfangsproduktion in 
(2 km südlich von Kempten). Die reichen Er- Moss und Einwickelpapier (ohne Nachtbetrieb) 
fahrungen, welche er gesammelt, wollte er nun in betrug nun jährlich 500 Zentner. 
der väterlichen Papiermühle verwerten, so daß er Hermann Krüger vermählte sich am 7. Sep- 
zwölf Jahre eine bewährte Stütze seines Vaters tember 1860 mit der Kaufmannstochter Wilhel- 
Wilhelm Krüger gewesen. mine Marie Charlotte Blauert von Neubranden- 

Obwohl Hermann Krüger auch noch die alte || burg, welcher Ehe sieben Kinder entsprossen, und 
Kunst erlernt hatte, war er bei Uebernahme des || in sein Wanderbuch schrieb er eigenhändig hinein: 
schlossen, den Büttenbetrieb nach Srährigem | "AT 20. Oktober 1889 habe ich mein 
Bestand aufzugeben. Bald mußte auch das 1 M 
historische Gebäude sein Aeußeres der Neuzeit | 
anpassen lassen, indem ihm das ehrwürdige Stroh- 
dach abgenommen wurde, und wegen Aufbau eines 
V 
Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau bei Dresden 
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Abb. 26. Hermann Krüger, 
1857—1904 Besitzer. 


Im 80. Jahre stehend, erlebte Hermann Krüger 
anno 1903 noch die Freude, das 125jährige Jubi- 
läum des Familienbesitzes mitfeiern zu dürfen; im 
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Februar 1904 hingegen hatte er das Ableben seiner 
Gattin zu beklagen. Bald danach folgte wieder ein 
denkwürdiger Tag für Familie und Geschäft, näm- 
lich der 30. August 1904, an welchem Hermann 


Krüger im 81. Lebensjahre infolge einer Operation 


im Krankenhaus zu Neustrelitz verschied, wäh- 
rend sein jüngster. Sohn Walter Krüger mit der 
Kaufmannstochter Margarete Herzberg von Neu- 


strelitz am gleichen Tage seine Vermählung feierte 


und als vierter seines Stammes den Besitz antrat. 


Abb, 27. Walter Krüger. 1904. 


Herr Walter Krüger, geboren am 
5. Dezember 1874, trat nach Absolvierung des 
Gymnasiums am 1. April 1891 bei seinem Vater 
in die Lehre, unternahm im Jahre 1898 eine län- 
gere Studienreise, um aus dem Besuch von 


17 großen Papierfabriken Nutzen zu ziehen, hat 


seit Uebernahme der Fabrik im Jahre 1904 deren 
maschinelle Einrichtung fortgesetzt vermehrt und 
verbessert und wußte sich einen ausgedehnten 
treuen Kundenkreis für Abnahme zahlreicher 
Sorten schöner, einseitig glatter Packpapiere 
dauernd zu sichern, 


Wir aber schätzen Herrn Walter Krüger als f 
eifrigen Mitarbeiter auf dem Gebiet der Papier- 
geschichte, welcher schon im Jahre 1890 diese 


| Riese. 
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interessante Papiermühlen- Chronik verfaßte und 
in derselben auch die alten Handwerksbräuche 
| nach Erzählungen seines Vaters niederschrieb; er 
verwahrt pietätvoll die unser Festheft zierenden 
historischen Raritäten des Familienschatzes, und 
ebenso verdanken wir ihm viele aus Altpapier ge- 
sammelte Büttenpapiermuster mit interessanten 
Wasserzeichen norddeutscher Papiermühlen. 
Seine Papiermühle feierte im Jahre 1910 das 
150jährige Gründungsjubiläum. Sie ist die einzige 
Papierfabrik Deutschlands, welche sich seit mehr 
denn 140 Jahren im Besitz ein und derselben 
Familie befindet — möge sie es noch recht lange 
bleiben! 


Die Krappmühle. 


| Diese Bezeichnung weist jedenfalls darauf 
hin, daß in der Mühle einst das bekannte Farb- 
holz gemahlen wurde. Das 5 km nordwestlich von 

Neubrandenburg gelegene, zur Gemeinde Weitin 
gehörige Anwesen war dann lange eine Mahl- 
mühle, welcher der Mühlbach als Betriebswasser 
diente. 

Die Gründungszeit der Papiermühle konnte 
bis jetzt weder aus Archiv- noch Herrschaftsakten 
festgestellt werden; der Umbau in eine solche 
kann zwischen 1805 und 1822 erfolgt sein, und 
die Staatskalender bezeichnen in den Jahren 
| 1822—27 den Landjägermeister von 
ı Weltzien als ihren Erbpächter. 

| Ein schön gearbeitetes, grünlichblaues, starkes 
Papier dieser Zeit enthält das Wasserzeichen 
Abb. 28. Die Bezeichnung „Herrenpapier“ galt 
| meistens für die an Herrschaften oder sonstige 
Inhaber der Papiermühlen zu leistenden Abgabe- 


Als nächstfolgende Besitzer dieser mit einer 

Bütte ausgerüsteten Papiermühle sind noch ver- 

zeichnet: 

' 1828—38 Friedr. Volkmann, 

1839—48 Hofapotheker Ludw. Siemerling 
Neubrandenburg, 

1849—53 Leopold Rohde, welcher den Papier- 
mühlenbetrieb aufgab. 


Das Werk ist wieder in eine Mahlmühle um- 
gewandelt worden und gehört heute dem Frei- 
herrn von Klinggräff auf Pinnow. 


in 
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Abb. 28. 


Kunstdruckpapier der Krause & Baumann AÄktiengesellschaft,Heidenau 
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Die Papiermühle Steinioerde. 


Die außerhalb Steinfoerde an der Havel, 
3 km von Fürstenberg entfernte Graupen- und 
Oelmühle des Daniel Becker kaufte im Jahre 
1821 Heinrich Traugott Keysner, um 
eine Papiermühle einzurichten, Derselbe brachte 
das Werk in guten Gang, und in alten Akten | 
findet man seine Erzeugnisse mit dem vollen 
Orts- und seinem eigenen Namen in Kursiv- 
schrift, wie auch sein bläuliches Schreibpapier 


RED TOCAVUSLDTAND SHE FT 


eine Kauone, Abb, 29, als Wasserzeichen enthält. | 


Nur sechs Jahre lang durfte sich der fleißige 
Papiermüller dieser Existenz erfreuen, welche ein 
furchtbares Unglück über Nacht vernichtete; der | 
Kirchenchronik von Prieport entnehmen wir dar- 
über folgende Erzählung: 


Abb, 29, 


1827, den 6, Juli, feierte der Papierfabrikant 


Keysner mit einigen guten Freunden aus Fürsten- 


berg, dem Herrn Pastor Buschmann, seinem Sohn 
Eduard Buschmann, seinem Schwiegersohn, dem 
Notar Merker und dem Herrn Bürgermeister 
Bentel, die ihn nachmittags besuchten, froh und 
vergnügt seinen Geburtstag. Abends gegen 10 
Uhr gehen diese, von Keysner eine Strecke Wegs 
begleitet, nach Fürstenberg zurück. Keysner be- 
gibt sich nun mit seiner Familie zur Ruhe; aber 
kaum sind sie eingeschlafen, so wird er mit seiner 
Frau von den nicht weit von der Papiermühle 
auf der Havel liegenden Holzflößern geweckt. 
Ein in der Papiermühle ausgebrochenes und mit 
Heftigkeit schnell um sich greifendes Feuer setzt 
bald das obere Stockwerk in Brand und dicken 
Rauch, In der Giebelstube schlief die Lehrerin 
Dem, Rathkens mit den vier höchst liebenswür- 
digen und hoffnungsvollen Kindern. Die Mutter 
eilt die Treppe hinauf, sie zu wecken, aber vom 
dicken Rauche fast erstickt, muß sie wieder zu- 
rück. Die Eltern verlieren alle Geistesgegenwart, 
man sucht nach einer Leiter, kann sie aber in ver- 
wirrender Angst nicht finden, Menschen von 
Mut und Entschlossenheit sind nicht gleich bei 
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der Hand, und so mußten diese vier Kinder mit 
ihrer Lehrerin, im Schlafe vom Rauch erstickt, 
verbrennen! 

Auf dem Altar der Strasener Kirche steht ein 
hohes, eisernes Kruzifix, in dessen Sockel die 
* der Opfer des Brandes eingeschrieben 
sind: 


Die vier ehelichen EMILIE geb. 1815 Wanzkaer Papiermühle 12 Jahre 
er des Herrn GUSTAV „ 1818in Riga 9 J. 2 M. 
Papier- und Mahl- ROBERT „ 1820 Steinfoerder Mühle 64. 6½ M. 
yo Heinrich LUISE 1622 „ 2 5 J. 2 M. 
raugott Keysner 
auf der Steinfoerder 
Mühle 
Erzieherin dieser 
Kinder AMALIE RATHKENS geb. 1807 Neubrandenburg 20 Jahre 


Zeit des Todes 1827, Juli 6., Abends zwischen 10 und 11 Uhr. 


Das Kirchenbuch der Gemeinde Prieport ent- 
hält weiter folgenden Eintrag: 

Parentes hoc incendium consilio excitasse 
fertur; deus autem omniscius innocentes ac 
miserrimos improbe maligneque dijucantibus pec- 
catum condonet. 

Das heißt: Die Eltern sollen diesen Brand 
vorsätzlich erregt haben; der allwissende Gott 
aber verzeihe denen die Sünde, die über un- 
schuldige und erbarmungswürdige Leute ein ruch- 
loses und böswilliges Urteil fällen, 

Die so schwer heimgesuchten Eltern einer 
solchen Freveltat zu beschuldigen, war eine teuf- 
lische Bosheit, denn bei dem Bewußtsein, daß fünf 
Kinder dem schrecklichen Feuertod zum Opfer 
fallen könen oder müssen, konnte ein Elternpaar 
sicher den Plan zu einer Brandstiftung nicht 
fassen. Keysner stammte von einer alt- 
angesehenen Papiererfamilie in Thüringen und 
zählte, wie alle Papiermüller auf dem Land, und 
wie obiger Bericht auch bestätigt, zu den Hono- 
ratioren der Gegend. Er war wohlhabend genug, 
die Papiermühle zu errichten, aber doch nicht 
reich genug, um sich gleich ein eigenes Wohnhaus 
zu bauen. Die Alten waren bescheiden, in Hun- 
derten solcher Papiermühlen befanden sich Mühl - 
werk und Meisterwohnung unter einem Dach. 
Hier war es nun allerdings gewagt, die armen 
Kinder in der Giebelstube unterzubringen, denn 
der Trockenboden bildete stets das Pulverfaß der 
Papiermühlen; ein einziger Funken, vom Kamin 
durch einen Windstoß unter das bestäubte Ge- 
bälk hineingeblasen, konnte dem Anwesen ver- 
hängnisvoll werden, und viele der alten Papier- 
mühlen brannten aus dieser Ursache nieder. 


Dakönntemanaberauchfragen: 
wie ist es damit heute in unseren 
Papierfabriken bestellt? Antwort: 
genau ebenso, nicht besser! Auch 
heute dienen die Dachräume der Fabriken rie- 
sigen Mengen von Ausschuß zum Lagerraum, und 
der Verfasser wird in der Geschichte der pom- 
merschen Papiermühlen von einem selbst erlebten 
Brandunglück dieser Art erzählen. 

Nachdem diese letzte, sehr verspätete Papier- 
mühlengründung ein so jähes, tragisches Ende ge- 
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funden, wurde das Werk nicht mehr als Papier- 
mühle aufgebaut. An seiner Stelle steht jetzt eine 
große Wasser- und Dampfmühle, welche den 
Namen Steinhavelmühle führt. 

Die Mecklenburger waren immer 
treue Landsleute und ebenso gute Deutsche, und 
ihre biederen Papiermüller haben uns hierfür 
einen Beweis in ganz originellen, historisch inter- 

essanten Wasserzeichen überliefert. Wie sie in 
treuer Anhänglichkeit ihre Landesfürsten ver- 
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Abb. 30. Großherzogin Maria. 
Des Landgrafen Friedr. zu Hessen-Cassel Tochter, 
geb. 1796, verm. 1817. f 1880. 


ehrten, kommt nicht allein bei den schon be- 
sprochenen fürstlichen Monog rammen 
(Abb. 15—18 in Heft 13) zum Ausdruck, sondern 
sie verewigten auch Bildnisse von Re- 
genten in Papier; dem Urgroßvater Wilhelm 
Krüger in Neubrandenburg verdanken wir das 
Bildnis des Großherzogs Carl, Abb. 22, von 
W. Fournier in Godendorf stammt das Bildnis von 
Maria, Abb. 30, Gemahlin des Großherzogs Georg, 
und Lemelson in Wanzka führte sogar den 
Preußenkönig Friedrich Wilhelm III. (Abb. 19 in 
Heft 13), Gemahl der unvergeßlichen mecklen- 
burgischen Prinzessin Königin Luise, in seinem 
Papier. In der Zeit der Befreiungskriege huldigten 
die Papiermüller dem im Weltkrieg so viel ge- 
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| haßten preußischen Militarismus; wir 


kennen bereits das 1813 gestiftete eiserne Kreuz 
(Abb. 19 in Heft 13) des patriotisch gesinnten 
Juden Lemelson, wie die später in Brandenburg 
sehr verbreitete Kanone (Abb. 30) des Keysner 
in Steinfoerde und das Bildnis des tapferen Feld- 
marschalls, des Siegers von Wahlstatt und 
Waterloo, Fürsten Blücher (Abb. 23), eines ge- 
borenen Mecklenburgers. 


Herr Papierfabrikant Walter Krüger erzählt 
uns, daß sein Vater den 


Papierformenmacher Il. Schmidt, 


aus dessen Hand das Blücherzeichen hervorging. 
noch persönlich kannte; dieser Meister Schmidt. 
ein ganz einfacher Mann, hatte seine Wohnung 
und Werkstatt in der Godendorfer Papiermühle. 
Wir werden nicht fehl gehen, wenn wir diesem 
geschickten und geduldigen Meister auch die oben 
genannten fürstlichen Monogramme sowie das 
letzte und größte solcher „Huldigungszeichen“ 
[Abb. 31), die zugleich eine wertvolle Illustration 
vaterländischer Geschichte darstellen, zu- 
schreiben; seine Kunst, die vielen Buch- 
staben, Figuren, Köpfe von Draht zu bilden und 
auf dem Messinggewebe akkurat zu befestigen, 
verdient Bewunderung 


Als neue Erscheinung fällt dem Wasser- 
zeichenforscher übrigens auf, neben dem Blücher- 
zeichen von 1815 „die Initialen I. S. des Formen- 
machers” vorzufinden. 


Die vier Monogramme der von Palm- und 
Lorbeerzweigen umgebenen „Erretter und Be- 


| freier Deutschlands” beziehen sich auf die Ge- 


nossen von dem schönen Bunde: (rechts FW R III) 
KönigFriedrich Wilhelm III. von Preu- 
Ben, welcher nach Napoleons Rückzug aus Ruß- 
land 1812 mit dem (oben AI] KaiserAlexan- 
d e r I. von Rußland die preußisch-russische Allianz 
schloß und (unten G RIII) König Georg Ill. 
von England, welcher sich in Erbitterung über 
Napoleons Kontinentalsperre, ebenso wie Schwe- 
den, genannter Allianz angeschlossen hatte, (links 
FRI) Kaiser Franz Il. von Oesterreich, 
dessen Eintritt in die Allianz im August 1813 für 
den Erfolg der großen Völkerschlacht bei Leipzig 
am 16.—18. Oktober 1813 ausschlaggebend wurde. 


Dieses interessante und seltene Wasser- 
zeichen ist im Papier undeutlich ausgeprägt und 
das AI (oben) könnte wohl auch für FFI ge- 
lesen werden, in welchem Fall der Formenmacher 
den Großherzog Friedrich Franz I. von Mecklen- 
burg geehrt hätte, welcher sich schon im März 
1813 vom Rheinbund losgesagt und Preußen an- 
geschlossen hatte; jedenfalls wäre Al sinn- 
gemäßer. (Daß das R in den Monogrammen „Rex“ 
bedeutet, bedarf kaum der Erwähnung.) Leider 
fehlt die zweite Bogenhälfte des Papieres, so daß 
die Papiermühle, aus welcher es hervorgegangen, 


| nicht genannt werden kann. 


Feinpap-ierf,abrik 
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Fürst Blücher, welcher schon am 26. Au- Alliance verewigte Meister Schmidt neben 
gust 1813 bei Wahlstatt a. d. Katzbach einen Sieg Blüchers Bild im Wasserzeichen. 
über Napoleon errungen, fand am 18. Juni 1815 e . 
bei Waterloo zum zweitenmal Gelegenheit, N 
Deutschland von Napoleons Gewaltherrschaft zu Für den Herbst dieses Jahres laden wir die 
befreien und seine Begegnung mit dem englischen Leser zu einer Papiermühlenwanderung durch 
Feldherrn Wellington bei dem Bauerngut Belle- Pommern ein! Der Verfasser. 


Abb. 31. 1819. 


Felix Schoeller jr., Burg Gretesch bei Osnabrück 
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Die gewaltigen Fortschritte der Teerfarben- 
Industrie in den letzten 30—40 Jahren ermög- 
lichten es, eine große Menge sowohl billigst ein- 
stehender als auch hervorragend echter Teer- 
farbstoffe auf den Markt zu bringen, welche sich 
zum Färben des Papieres in der Masse, wie auch 
für Aufstrich und Tauschfärbung des fertigen 
Papieres vorteilhaft eignen und rasch Eingang in 
die Papierindustrie gefunden haben. 


Mit der Zahl der Teerfarbstoffe und deren 


oft weit auseinanderliegenden Echtheitseigen- 


schaften, aber auch mit der Mannigfaltigkeit der 


auf den Markt kommenden Papiererzeugnisse 
stiegen auch rasch die Anforderungen an die 
Färbung der Papiere, für welche man einerseits 
billigsten Einstand der herzustellenden Farbtöne, 
andererseits, manchmal gleichzeitig, möglichst 
hohe Echtheitseigenschaften verlangt. 


Letztere werden wieder grundverschieden 
bewertet, je nach der Verwendungsart des 
Papieres. Man verlangt z. B. Lichtecht- 
heit und Lagerechtheit vor allem für 
viele Feinpapiere, Alkaliechtheit für 
bestimmte, Sonderzwecken dienende Pack- und 
Dütenpapiere sowie für gewisse Kaschierpapiere, 
Tapetenpapiere, für Zigarettenpapiere, für Stroh- 
papiere usw, Säureechtheit der Fär- 
bung ist nötig bei Verarbeitung von Perga- 
mentrohstoff, für gewisse Kabelpapiere, für 
bestimmte Beklebe- und Streichpapiere, 
ferner für Postpaketadressen usw., in 
letzterem Falle handelt es sich um Echtheit 
gegenüber der Einwirkung saurer Tinten. Man 
sieht auf Wasserechtheit der Färbungen 
für Flascheneinwickelpapiere, für Wasserkrepp- 
papiere, ferner für andere Spezialpapiere, wie 
z. B. für Papierzierfäden in Papiergeweben, bei 
farbigen Hülsen für Kopse und Kreuzspulen usw., 
bei den letztgenannten Spezialpapieren legt man 
sogar Wert darauf, daß kein Ausbluten der 
Papierfärbung in heißem Wasser stattfindet. Für 


Hülsenpapiere wird meist Dampfechtheit 


verlangt, Für manche feinen Sonderpackpapiere 
wird Reibechtheit, für bessere Zeichen- 
papiere neben der Reibechtheit auch Radier- 
echtheit gewünscht, für Lösch- und Kopierpapiere 
ist neben gutem Saugvermögen auch die 
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Erzielung vollständiger Kopierechtheit un- 
erläßlich usw, 

Aus diesen keineswegs erschöpfenden Aus- 
führungen ist schon ersichtlich, daß die An- 
sprüche an die Färbungen der verschiedenen 
Papiergattungen vielfach ziemlich hohe und 
mannigfaltiger Art sind. Andererseits ist man 
heute aber auch in der Lage, dank der großen 
Auswahl in Teerfarbstoffen, diesen Ansprüchen 
in fast allen Fällen gerecht zu werden. 


Außer den Echtheitsanforderungen sind für 
die Auswahl der Teerfarbstoffe auch die zur Ver- 
wendung kommenden Papiergrundstoffe 
von Bedeutung, nicht nur daß z. B. für die Er- 
zielung lichtechter Färbungen die Verwendung 
geeigneter Grundstoffe geradezu mit ausschlag- 
gebend ist, sondern auch für die Erzielung billigst 
einstehender Färbungen, ohne besondere Echt- 
heitsansprüche, bedingt die Art des Papiergrund- 
stoffes manchmal die Ausschaltung sonst ge- 
schätzter Farbstoffe. 


Trotzdem sollte das Bestreben jeder Papier- 
fabrik, welche gefärbte Papiere herstellt, darauf 
gerichtet sein, das ständige Farbstoffsortiment 
nicht unnötig zu vergrößern. 


Diejenigen Papierfabriken, welche nur billigst 
einstehende Farbtöne herzustellen haben, sollten 
für alle irgendwie in Frage kommenden Nuancen 
insgesamt mit etwa 10—12 Farbstoffen auskom- 
men. Für jeden bestimmten Farbton dürfte man 
mit ca. 2, höchstens aber mit 3 Farbstoffen aus 
diesem Sortiment treffsicher färben. 


Wo man neben billigst einstehenden ge- 
färbten Papieren aber auch Papiere für Spezial- 
zwecke mit bestimmten Echtheitseigenschaften 
herzustellen hat, da ist es dann häufig erforder- 
lich, hierfür speziell geeignete Farbstoffe außer- 
halb des gewohnten Sortiments heranzuziehen. 
Man sollte aber diese Farbstoffe dann auch nur 
für diesen bestimmten Verwendungszweck reser- 
vieren, nicht aber achtlos dem gewohnten Sorti- 
ment einverleiben und nun an passender und un- 
passender Stelle mitverwenden. 

Für die Herstellung möglichst billig ein- 
stehender Farbtöne bei Färbung im Holländer 
sind, sofern es sich um das Färben gewöhnlicher 
Grundstoffmischungen handelt (vorwiegend Holz- 
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schliff oder Altpapier), folgende Farbstoffe am 
geeignetsten: 

Auramin O, Metanilgelb PL, Orange II oder RO, 
Vesuvin BP, Rhodamin B extra, Pulverfuchsin AB, 


Methylviolet BB extra, Viktoriablau B, Diamant- 


grün B, Kohlschwarz BT. 


Für reine Gelbtöne ist Auromin O, 
für mittlere Gelbtöne Metanilgelb PL 
am vorteilhaftesten, alle Zwischentöne bis 
Orange stellt man her aus Auramin O oder 
Metanilgelb + Orange RO, ist Abdunklung er- 
forderlich, kommt hierfür Kohlschwarz BT zum 


Nuancieren hinzu. 


FürBrauntöne arbeitet man mit Vesuvin 
BP allein, resp. nuanciert nach Gelb hin mit 
Metanilgelb PL, nach Rotbraun hin mit Pulver- 
fuchsin AB, als Abdunkler dient Kohl- 
schwarz BT. 


Reine Scharlachtöne färbt man mit 
Rhodamin B extra + Orange RO, satte Rot- 
tõ n e mit Pulverfuchsin AB + Orange RO; sollen 
letztere abgedunkelt werden, so tritt für diesen 
Zweck Methylviolett BB extra hinzu. 


Für Violettöne kommt als Selbstfarb- 
stoff Methylviolett BB extra in Frage, nach Rot 
hin nuanciert man mit Pulverfuchsin AB, für 
bläulichere Töne mit Viktoriablau B. 


Für reine Blautöne dient als Selbst- 
farbstoff Viktoriablau B, nach Rötlichblau hin 
nuanciert man mit Methylviolett BB extra, grün- 
lichere Töne erfordern Mitverwendung von 
Diamantgrün B. 

Für gedeckte Blautöne arbeitet man 
am vorteilhaftesten mit Mischungen aus Methyl- 
violett BB extra + Diamantgrün B, eventuell ab- 
gedunkelt mit Kohlschwarz BT oder Brillant- 
schwarz B. 

Die vorteilhafteste Grũ n marke ist Diamant- 
grün B, man nuanciert letztere nach Saftgrün 
hin mit Auramin O, nach Olive hin mit 
Orange RO, abgedunkelt wird mit Kohl- 
schwarz BT. 

Die billigsten Weißtöne erzielt man mit 
Methylviolett, die billigsten Schwarztöne 
mit Kombinationen aus Diamantgrün B + Methyl- 
violett BB extra oder Pulverfuchsin AB 
+ Orange II, als Selbstfarbstoff kann Kohl- 
schwarz BT dienen. 

Werden nun besondere Anforde- 
rungen an diese billigst einstehenden Färbungen 
gestellt, alsdann muß man das vorgenannte eng- 
begrenzte Farbstoffsortiment durch solche Farb- 
stoffe ergänzen, welche den besonderen An- 
sprüchen besonders gerecht werden. Legt man 
z. B. auf Weißtöne Wert, welche bei künstlicher 
Beleuchtung den reinen Weißton beibehalten, so 
ist hierfür Nuancierblau RE besonders geeignet. 
Handelt es sich in einem anderen Falle um Blau- 
oder Weißtöne, bei welchen man besonderen 
Wert auf größte Egalität bzw. auf möglichst gute 
Deckung des mitverwendeten Holzschliffs legt, so 
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treten an Stelle von Viktoriablau und Methyl- 
violett die verschiedenen Marken Wasserblau. 

Für holzfreie Grundstoffe ist 
das billigst einstehende Rot Cosmosrot extra, 


das billigst einstehende Schwarz Baum- 
wollschwarz E extra oder RW extra, 
eventuell nuanciert mit Papiergeld RRN 


oder Orange RO, bei sehr satten Schwarz- 
tönen kann auch die Mitverwendung von Ruß 
empfohlen werden. 

Handelt es sich um die Herstellung von ge- 

färbten Papieren mit ganz bestimmten 
Echtheitsanforderungen, wobei Art und Grad der 
Echtheitsansprüche meist durch den späteren Ver- 
wendungszweck der Papiere bestimmt wird, so 
muß sich naturgemäß die Auswahl der in Frage 
kommenden Farbstoffe von Grund aus ändern. 

Wird größtmögliche Lichtecht- 
heit verlangt, so ist vor allem zu beachten, daß 
schon bei der Wahl des Papiergrundstoffes von 
vornherein die Mitverwendung von Holzschliff 
und ungebleichter Sulfitzellulose ausgeschlossen 
bleiben muß. Letztere Grundstoffe bräunen schon 
von sich aus am Licht nach kurzer Zeit stark 
nach und machen dadurch jede größere Licht- 
echtheit schon von vornherein unmöglich, aus- 
genommen etwa bei Brauntönen. Es ist also bei 
hohen Ansprüchen an die Lichtechtheit der ge- 
färbten Papiere die Verwendung eines 
holzfreien,gebleichtenGrundstof- 
feserforderlich. 

Spielt der Einstandspreis der Färbung keine 
besondere Rolle, so färbt man zwecks Erzielung 
größtmöglicher Lichtechtheit am besten mit den 
Indanthren- und Pigmentfarbstof- 
fen. Von ersteren sind am lichtechtesten die 

RSP, ferner 
Indanthrenviolett RR extra P, Indanthrenrot- 
violett RRNP, Indanthrenrot BN extra P, 
Eglantin BBP. Die reinsten Weißtöne, welche 
einer Ultramarinfärbung an Lichtechtheit eben- 
bürtig, in Alaunbeständigkeit und Lagerechtheit 
der Färbungen aber weit überlegen sind, erzielt 


man mit Indanthrenblau GGSP + Indanthren- 


violett RR extra P, oder als Selbstfarbstoff mit 
Indanthrenblau RSP, resp. für grünlicheres Weiß 
mit Indanthrenblau GGSP oder GGSNP. 

Von den Pigmentfarbstoffen sind ebenso her- 
vorragend lichtecht und diesbezüglich mit Chrom- 
gelb, Ocker und Ruß auf gleicher Stufe stehend: 
Litholechtgelb GG extra P, GP und RP, Lithol- 
echtorange RP, Pigmentschwarz BP, ferner auch 
Litholechtscharlach GP, RP und RPN. 

In den Fällen, wo die Färbung mit obigen 
Farbstoffen zu teuer einstehen würde, kommen 

| als teilweiser oder ganzer Ersatz derselben die 

lichtechtesten Produkte aus der Gruppe der 
Schwefelfarben resp. der substanti- 
ven resp. Alizarin- resp. auch noch der 
|Säurefarben in Frage, deren Lichtechtheit im 
allgemeinen noch als recht gut bezeichnet wer- 
den kann. 
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Als lichtechteste Farbstoffe verdienen her- 
vorgehoben zu werden aus der Gruppe der 
Schwefelfarbstoffe: 
Kryogenbraun G. R, RBN, Kryogenkhaki 
G, Kryogenrotbraun GR, Kryogendirekt- 
blau 3B, BGX conc., BNA, Kryogengrün G, 
Kryogenolive. 

Von den Alizarinfarbstoffen: 
Anthrazenblau SWGG, Anthrachinonblau- 
grün BX, Anthrachinongrün GXN, in zweiter 
Linie: Cyananthrol R, RB, Brillantanthra- 
zurol, Anthrachinonblau SR extra, Anthra- 
chinonviolett. 


Von den substantiven Farbstof- 
fen: 

Papiergelb 3G, RRN, Oxaminbraun 3G, 
Baumwollgelb R, Thiazinrot R (+ Kupfer- 
vitriol), Oxaminbrillantrot B, Oxaminlicht- 
blau B, G, Papierechtblau 4G extra, GG 
extra und R extra (alle drei mit Kupfer- 
vitriol), Oxaminlichtgrün G, B. 

Von den Säurefarben: 
Chinolingelb extra, Erythrin X, P, Palatin- 
chromviolet, Grün PL, in zweiter Linie: 
Baumwollscharlach extra und extra NP, 
Neubordeaux P, Erythrin 7B, RR, Cyan- 
anthrol 3G, RT, RA, Echtblau R, Nigrosin 
WL, WLA & Körner. 


Es würde nun viel zu weit führen und den 
Rahmen dieses Aufsatzes weit überschreiten, 
wenn für die verschiedenen Echtheitsanforde- 
rungen, wie Alkaliechtheit, Kalkechtheit, Säure- 
echtheit, Wasserechtheit (kalt und heiß), Chlor- 
echtheit, Dampfechtheit usw., die bestgeeig- 
neten Farbstoffe hier jeweils namentlich auf- 
geführt würden. Es mag darauf hingewiesen 


werden, daß man sich in Zweifelsfällen am besten | 5 5 Tran 
farbstoffe dazu, sich unter den geschilderten un- 


an seine Farbenfabrik um Auskunft über die 
beste Färbemethode wendet. 


Die Badische Anilin- und Soda-Fabrik in Lud- 
wigshafen a. Rhein, wie übrigens auch andere 
große Farbenfabriken, besitzt eine besondere 
papiertechnische Abteilung, welche mit einer 
Langsiebpapiermaschine, einer Papiertauchfärbe- 
maschine und allen sonstigen für die moderne 
Papiermacherei notwendigen Hilfsmaschinen aufs 
beste ausgerüstet ist, In dieser Sonderabteilung 
werden alle aus den Kreisen der Papiermacher 
einlaufenden Anfragen in fachmännischer Weise 
bearbeitet und erledigt. Bei derartigen Anfragen 
erscheint es übrigens stets zweckmäßig, sofern 
Einfärbungen von Vorlagen erforderlich sind, 
gleichzeitig mit der Einsendung der Vorlagen 
auch entweder 1—2 Kilo des in Frage kommenden 
holländerfertigen Grundstoffes — in einem Kist- 
chen verpackt — mitzuschicken, oder die Zu- 
sammensetzung des in Frage kommenden Grund- 
stoffes anzugeben. Bei Echtheitsanforderungen 
sollten diese von vornherein genannt und gleich- 
zeitig auch möglichst der Verwendungszweck der 
betreffenden Papiere angegeben werden. In dieser 
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Weise wird der Papiermacher am sichersten 
gehen, daß er für die bestimmte Spezialverwen- 
dung des in Rede stehenden Papieres die best- 
geeigneten Farbstoffe zur Anwendung bringen 
wird, 


Von allgemeinem Interesse ist die Frage der 
Zylinder-Echtheit bzw. Hitzebeständig- 
keitderPapierfärbungen, welche meist 
aus ganz bestimmten örtlichen Gründen auftaucht. 
Dieses ist beispielsweise der Fall bei zu kleiner 
Trockenpartie oder bei ungenügender Sauger- 
wirkung der Papiermaschine gelegentlich der An- 
fertigung ungewöhnlich starker Papiere, welche 
alsdann mit stark überhitzten Trockenzylindern 
gearbeitet werden müssen. Für diese Fälle kann 
eine besondere Echtheitstabelle der Farbstoffe 
nicht aufgestellt werden. Die beste Abhilfe ist 
bei diesen Anlässen natürlich die möglichste Be- 
seitigung der Maschinenmängel. Wenn es sich aber 
nur um eine vereinzelte Anfertigung starker Pa- 
piere handelt, so kann man durch geeignete Fär- 
bung immerhin dafür sorgen, daß die gefürchtete 
Zweiseitigkeit der Papierfärbung, wenn nicht ganz 
beseitigt, dann auf ein Minimum reduziert wird. 
Im allgemeinen sind für geleimte Papiere alle 
basischen, substantiven, Schwefel- und in zweiter 
Linie alle Körperfarben, wie Indanthren- und 
Pigmentfarben, als gut hitzebeständig zu be- 
zeichnen. 


Aber auch manche basischen Farbstoffe 
neigen zur Zweiseitigkeit der Färbung, wenn 
gleichzeitig übertrieben starke Mitverwendung 
von Erdfarben oder Füllstoffen stattfindet; durch 
geeignete Beschränkung nach letzterer Richtung 
hin kann dann der Uebelstand von selbst behoben 
werden. 


Andererseits neigen alle Sãure- und Alizarin- 


günstigen Arbeitsbedingungen, namentlich bei sat- 
teren Farbtönen, an die Oberfläche der Papiere 
zu ziehen. In letzterem Falle kann dieser Nach- 
teil durch eine stärkere und gut saure Leimung 
des Papierstoffes nahezu beseitigt werden. Ver- 
hältnismäßig am hitzebeständigsten sind von den 
Säurefarbstoffen Orange RO, Echtscharlach P und 
Echtrot AVN. Man sollte bei diesen Echtheits- 
anforderungen jedoch die Säurefarben, sofern 
deren Mitverwendung nicht zu umgehen ist, tun- 
lichst zusammen mit basischen Farbstoffen 
verwenden. 


In vielen Papierfabriken bildet die Ab- 
wasserfrage eine ständige Sorge, namentlich 
dort, wo die Verunreinigung kleinerer fischreicher 
Flußläufe und Teiche usw. vermieden werden 
muß. Aber auch aus ökonomischen Gründen legt 
man Wert auf die Erzielung möglichst farbloser 
Abwässer, sei es, um die Farbstoffe möglichst gut 
auszunutzen oder um die Maschinenfilze möglichst 
wenig zu beschmutzen usw. 


Vollkommen farblose Abwässer erzielt man 


| bei Verwendung von Indanthren- und Pigment- 
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farbstoffen. Bei allen ganz oder vorwiegend holz- 
freien Grundstoffen erreicht man ganz oder nahe- 
zu farblose Abwässer durch Verwendung der hier- 
für verhältnismäßig billig einstehenden substan- 
tiven Farbstoffe. Bei sehr satten Tönen erhöht 
man die Bindung der substantiven Farben an die 
Papierfaser durch Zusatz von kalz.. Glaubersalz 
oder Kochsalz beim Färben, eventuell auch noch 
durch Erwärmen der Papiermasse. 


Bei gewöhnlichen vorwiegend holz- 
schliffhaltigen Papierstoffen, wie für 
gewöhnlichere Umschlag-, Affichen-, Pack- 
papiere usw. üblich, erzielt man meistens 
befriedigend klare Abwässer bei Verwen- 
dung der basischen Farbstoffe für sich 
allein oder zusammen mit Säurefarben. Die Be- 
nutzung der letzteren allein ist zu vermeiden, da 
diese, besonders in stärkeren Farbtönen, die Ab- 
wässer mehr oder weniger stark anfärben. Eine 
Ausnahme bilden von den Säurefarben Orange 
RO, Echtscharlach P sowie die Echtrot- und 
Fixierscharlachmarken, welche bei nicht zu satter 
Tönung verhältnismäßig gute Abwässer geben. 


Es ist wohl vorwiegend eine Folge von Ab- 
wässerschwierigkeiten gewesen, daß manche Pa- 
pierfabriken dazu übergingen, die Papiere im fer- 
tigen Zustand zu färben, sei es für einseitige Fär- 
bung durch Einbau einer geeigneten Färbeappara- 
tur in die Trockenpartie der Papiermaschine oder 
sei es durch beiderseitiges Färben des fertigen 
Papieres auf besonders konstruierten Färbe- 
kalandern oder auch durch Färbung auf der 
Tauchfärbemaschine. 


Das einseitige Färben der Papiere 
innerhalb der Trockenpartie der Papiermaschine 
wird wohl meist nur für hellergefärbte Kuvert- 
papiere ausgeführt. In diesem Falle sind die ba- 
sischen Farbstoffe am geeignetsten, da sie am 
ehesten genügend wasserechte Färbungen liefern. 
Die notwendige Anforderung einer genügenden 
Wasserechtheit so gefärbter Kuvertpapiere 
schließt von selbst die Herstellung satterer Farb- 
töne aus, auch besteht leicht die Gefahr zu 
starker Beschmutzung der Maschinenfilze bei 
dieser Arbeitsweise. 


Für die Färbung auf dem Färbe- 
kalander kommen sowohl die basischen als 
auch die Säurefarben in Frage, je nach den ge- 
wünschten Farbtönen, an letztere werden beson- 
dere Echtheitsanforderungen nicht gestellt. Be- 
dingung für die in Frage kommenden Farbstoffe 
ist gute Löslichkeit und billiger Einstand. 


Das Färben auf der Tauchfärbe- 
maschine hat sich für Seidenpapiere gut be- 
währt und wird darin von den verhältnismäßig 
wenigen Papierfabriken, welche das Färben der 
Seidenpapiere auf der Tauchfärbemaschine als 
Spezialität ausführen, ganz Hervorragendes ge- 
leistet. Für diese Färbemethode sind alle gutlös- 
lichen Teerfarbstoffe zu verwenden. Da es sich 
meist um sehr satte Farbtöne handelt, welche ein 
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sehr gutes Lösevermögen der zur Verwendung 
kommenden Farbstoffe bedingen, so kommen an 
erster Stelle Säurefarbstoffe, dann die leichtest 
löslichen Produkte der Klasse der basischen Farb- 
stoffe in Frage. 

Es gibt für die Färbung auf der Tauchfärbe- 
maschine eine ganze Reihe von Säurefarben, 
welche sich für diesen Verwendungszweck ganz 
hervorragend eignen und hierfür geradezu unent- 
behrlich geworden sind, während dieselben Farb- 
stoffe für die Färbung im Holländer infolge 
schlechter Affinität für die Papiermasse ganz un- 
brauchbar sind. Solche Farbstoffe sind unter 
anderen: Brillantgelb S, Primazingelb G extra, 
Tartrazin, Cochenillerot A, Ponceau G, Sorbinrot, 
Naphtholrot S, Fuchsin S, Papiertiefschwarz GX 
und RX. 

Selbstverständlich sollte jeder Papierfärber 
scine Farbstoffe unbedingt soweit kennen, um zu 
wissen, zu welcher Farbstoffklasse dieselben ge- 
hören; in Zweifelsfällen sollte man nicht ver- 
säumen, sich dieserhalb von seiner Farbenfabrik 
aufklären zu lassen. Niemals darf man z. B. einen 
basischen Farbstoff gleichzeitig zusammen mit 
einem Säurefarbstoff lösen, da sich diese in der 
Lösung gegenseitig ausscheiden würden. Man 
sollte sich daran gewöhnen, beim Färben im Hol- 
länder jeden Farbstoff für sich zu 
lösen, dann können Fehler genannter Art über- 
haupt nicht vorkommen. 

DasLösenderFarbstoffe erfolgt am 
besten in der Art, daß man in einem Holzgefäß 
den Farbstoff in kochend heißes Wasser einstreut 
unter gleichzeitigem kräftigen Rühren. Auf 1—2 
Kilo Farbstoff rechnet man hierbei etwa 100 Liter 
Wasser. Es empfiehlt sich im allgemeinen, die 
Farblösungen stets frisch herzustellen und durch 
ein feines Sieb oder durch ein vorher gut ge- 
netztes Baumwolltuch dem Papierstoff im Hol- 
länder zuzuteilen. 

Für die Löslichkeit der Farbstoffe ist neben 
ihren Eigenschaften auch die Beschaffenlieit des 
zum Lösen zur Verwendung kommenden Wassers 
ausschlaggebend. Am besten geeignet ist reines 
Kondenswasser. Wo dieses in ausreichendem 
Maße zur Verfügung steht, sollte solches stets 
zum Lösen der Farbstoffe verwendet werden. Bei 
sehr hartem (kalkhaltigem) Wasser leidet die Lös- 
lichkeit mancher Farbstoffe; bei Verwendung 
basischer Farbstoffe ist es sehr vorteilhaft, dem 
harten Wasser vor der Zugabe der Farbstoffe 
etwas Essigsäure 30 %, etwa 20 g auf 10 Liter 
Wasser, zuzusetzen. | 

Es ist bei der Mannigfaltigkeit der heutzutage 
verwendeten Papierstoffe und der großen Ver- 
schiedenheit der an deren Färbung gestellten An- 
forderungen nicht möglich, in dem engen Rahmen 
eines Aufsatzes auf alle Einzelheiten einzugehen. 
Wenn der eine oder andere Farbstoffverbraucher 
aus den Kreisen der Papiermacher aus den obigen 
Ausführungen einigen Nutzen ziehen wird, so ist 


der Zweck dieser Zeilen erfüllt. 
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INGENIEUR F. STRAUCH 


WIRKUNGSGRADBESTIMMUNG VON TROCKENPARTIEN 
DURCH BERECHNUNG 


Nachdruck verboten. 


In nachstehender Betrachtung soll versucht 
werden, den Wirkungsgrad von Trockenpartien 
und damit auch den Dampfverbrauch je Kilo- 
gramm Papier rechnerisch zu bestimmen. Um ein 
klares Bild des Trockenvorganges zu gewinnen, 
werden die einzelnen Verlustquellen getrennt 
berechnet. 

Unabhängig von der absoluten Höhe der 
Zahlenwerte zeigt die auf gleicher Basis für die 
verschiedensten Bedingungen durchgeführte 
rechnerische Behandlung das Verhalten des 
Wirkungsgrades abhängig vom Trockengehalt der 
in die Trockenpartie einlaufenden Stoffbahn 
und der Außentemperatur der Luft und läßt 
übei dies genaue Schlüsse zu hinsichtlich 
Aenderung der einzelnen Verlustquellen. 

Die als bekannt vorausgesetzten Daten ent- 
sprechen der in meinem Artikel „Wärme- 
technische Studie über Heizung der Trocken- 
partie” Wb. f, Pf. 1921 Nr. 1, 2 und 3 behandel- 


ten Maschine. 


Berechnung für höchste Dampispannung 
= 3 Atm. abs. 


Die früher berechneten 1 782 000 WE wer- 
den der papierbedeckten Oberfläche, und zwar 
auf % des Umfanges aller im Trockenapparat 
eingebauten Trockenzylinder und Filztrockner 
unabhängig von äußeren Einflüssen aufgedrückt. 


Diese Wärmeeinheiten werden verwendet: 


1. a) zur Anwärmung des Stoffes, 
b) zur Anwärmung des Wassers, 
c) zur Verdampfung des Wassers. 


Zur Deckung der Ausstrahlungsverluste her- 
vorgerufen durch den Wärmeaustausch 
zwischen Trockenfilz bzw. freier Papier- 
bahn mit der umgebenden Außenluft. 
Nachdem sämtliche Filztrockner je- 
weils mit der höchsten im letzten Trocken- 
zylinder angenommenen Dampfspannung ge- 
heizt werden und somit der Trockenfilz 
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Alle Rechte, insbesondere das der Uebersetzung in fremde Sprachen, vorbehalten. 


hinter dem Filztrockner mit einer höheren 
Temperatur abläuft, ist der Wert 2 unter- 
teilt in: 

2a. Ausstrahlungsverluste der Trockentilzober- 
fläche entsprechend der Temperatur der 
Trockenzylinder. 


2b. Ausstrahlungsverluste der Trockenfilzober- 
fläche entsprechend der Temperatur der 
Filztrockner. 

Die Wärmeverluste, hervorgerufen durch 
Ausstrahlung an den freien Zylinderteilen 
von % des Umfanges, sind besonders auf- 
zubringen, ebenso die Ausstrahlungsverluste 
an den freien Stirnflächen der Zylinder. Es 
ergeben sich daher 


zusätzliche Verluste: 


Wärme zur Deckung der Ausstrahlungs- 
verluste an dem freien, d. h. nicht mit 
Papier bedecktem Umfang der Trocken- 
zylinder. 

Wärme zur Deckung der Ausstrahlungs- 
verluste an dem freien Umfang der Filz- 
trockner. 

Wärme zur Deckung der Ausstrahlungs- 
verluste an den freien Stirnflächen der 
Trockenzylinder. 

. Wärme zur Deckung der Ausstrahlungs- 
verluste an den freien Stirnflächen der Filz- 
trockner. 


. Kondensatverluste für 1. 


END 


Von den aufgedrückten 1 782000 WE müssen 
zunächst die Abkühlungsverluste 2a und 2b ab- 
gezogen werden, um die zur Papiertrocknung tat- 
sächlich verfügbaren Wärmeeinheiten zu er- 
halten. 
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Ausstrahlungsverluste 2a und 2b. 


Als Wärmeüberführungskoeffizient von Filz 


an Luft ist k = 10 WE in der Stunde für 1° 


Temperaturunterschied und 1 qm Oberfläche an- 


genommen. Es ist dies ein Zahlenwert, welcher 
auch für Eisen an Luft gilt. Ebenso ist für Papier 
an Luft derselbe Wert berechnet, nach dem die 
Werte des Ausstrahlungskoeffizienten von Baum- 
wollstoff, Wollstoff, Papier und Gußeisen nahezu 
gleich sind. 


Die gesamte abkühlende Oberfläche der 
Trockenfilze beträgt 516 qm, von welcher‘ 
Jo Teile = 30 qm auf die Ausstrahlungs- | 
verluste 2a entfallen sollen. Der Rest von 
3/0 Teilen = 
rechnung. 


Nachdem die vom Papiermaschinensaal ab- 


strömende Warmluft durch Frischluft von Außen- 


temperatur ersetzt werden muß, kommen für die 
Berechnung der Temperaturdifferenz die Tem- 


peratur der Außenluft und die der Papierbahn | 


in Betracht. Aus dem bereits behandelten Bei- 


spiel für 3 Atm. abs. berechnet sich die Tem- 
peraturdifferenz für + 0° Außenluft zu 67.820 C | 


im Mittel. 


Temperatur der Außenluft 0200 | 


Ausstrahlungsverluste 22. 316 000 
1 20 154 000 


Werden die Verluste 2a und 2b von den 


UND AU Ss L AN D S HE F T 


= — 


156 qm kommt bei 2b zur Ver- 


GesamteAusstrahlungsverluste 
2a und 2o 470 000 418 000 366 500 263 300 


19 2 2 


Ausstrahlungsverluste 2a. 


87,820 C 
77,820 C 


318000 WE 
280 000 WE 
244000 WE 
208000 WE 
.172000 WE 
136 000 WE 


67,820 C 
57,820 C 
47,820 C 
37.820 C 


360 qm · 10 WE 


Die Temperaturdifferenz des auf die Filz- 
trockner auflaufenden Filzes ergibt sich zu 


78.50 C im Mittel bei + 00 C Temperatur der 
| Außenluft. 


Ausstrahlungsverluste 2b, 


154 000 WE 
138000 WE 
122 500 WE 
107000 WE 
91300 WE 
75 700 WE 


156 qm - 10 WE 


Die Ausstrahlungsverluste 2a und 2b ergeben 
zusammengezogen: 


244 000 208 000 172 000 
122 500 107 000 91 300 


136 500 
75 700 


aufgedrückten WE in Abzug gebracht, so ver- 


bleiben die restlichen WE zum Trocknen. 


Temperatur der Außenluft 


Aufgedrückte WE........... 
Verluste 2a und 2b......... 


1 782 000 
470 000 


Zum Trocknen verbleiben.... 


Für die Berechnung der Ausstrahlungs- 
verluste 3 kommt die nicht bedeckte Oberfläche 


der Trockenzylinder mit % Länge des Zylinder- 


umfanges = 775 qm in Betracht. Die Tem- 
peraturdifferenz ergibt sich zu 110° C im Mittel 
bei + 00 C Außenluft. 


Ausstrahlungsverluste 3, 
Außen- Temp - Ausstrahlungs- 
100 700 WE 


93 100 WE 
85 300 WE 
77 500 WE 
69 600 WE 
62 000 WE 


77.5 qm · 10 WE 


Felix Schoeller jr., 
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1 762 000 
418 000 


| 1312000 | 1 364 000 | 1415500 | 1 467 000 1 518 700 


Burg Crete c bh bei 


1782 000 1 782 000 1 782 000 
366 500 315 000 263 300 


+ 30° 


1 782 000 
212 200 


1 569 800 


Die gleiche Rechnung ist für 25,2 qm freie 
Fläche der Filztrockner für eine Temperatur- 
differenz von 1330 C im Mittel bei + 0° C 
Außenluft durchzuführen. 


Ausstrahlungsverluste 4. 


Außen- | Temp.- 2 Ausstrahlungs- 

— 20°C 153 38600 WE 

— 10°C 143 36 100 WE 

+ 25 5 S 25,2 qm · 10 WE = = 215 
10 23 1 000 

HET C 1130 28500 WE 

＋ 300 C 103° 26000 WE 


Die freie Stirnfläche für 24 Trockenzylinder 
je 1,255 m Durchmesser ergibt sich zu 1,23 qm 
24 2 — 58,9 qm; Temperaturdifferenz wie bei 3. 
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Ausstrahlungsverluste 5. | Kondensatverluste für 1 und 2. 


Außen- | Temp.- „ Werden die den Trockenzylindern zugeführ- 
luft Oberfläche · k verluste ten 1 450 000 WE geteilt durch die der jeweiligen 


Dampfspannung entsprechende Verdampfungs- 


— 20°C 130° 10 15 vr wärme = 529 WE im Mittel, so ergibt sich die 
— 10°C | 120° Menge des erforderlichen Heizdampfes bzw. auch 
> 198 1385 a 583 300 S des Kondensats, also 1 450 000 WE: 529 WE = 
＋ 20° C 90° 53000 WE 2740 kg Dampf. 

+ 30°C 80° 47 100 WE Das Kondensat fließt mit einer mittleren 


s ; A Temperatur von 110° C ab. Der Wärmeverlust 

Für 8 Filztrockner ergibt sich die freie bei 150 © Grundwassertemperatur beträgt 

1100 — 15° = 95 WE 2740 kg Dampf = 
260 000 WE. 

Ausstrahlungsverluste 6. Für die Filztrockner 


Außen- | Temp. - a Ausstrahlungs- 


Stirnfläche zu 19,63 qm. Temperaturdifferenz 
wie bei 4. 


sind zu teilen 
338000 WE : 513 WE = 646 kg Heizdampf. 
Kondensatwärmeverlust 1330 — 15° = 118 WE 
646 kg = 76 200 WE. 


= 100 SE Der Gesamtkondensatverlust für 1 und 2 er- 
19,63 qm-10WE| 26100 WE gibt sich = 260000 WE + 76200 WE = 
24 100 WE 336 200 WE. 


22100 WE 


22 200 WE In gleicher Weise werden die Kondensat- 


verluste für 3 bis 6 errechnet. 


Gesamtwärmeverbrauch und Verluste 
für 3 Atm. abs. 


Tatsächliche WE z. Trocknen 1 312 000 1 364 000 1 415 000 1 518 700 
Ausstrahlungsverluste 2a... 316 000 280 000 244 000 172 000 
88 138 000 122 500 91 300 

85 300 


Kondensatverluste f 


r 


Ba 


2 2 2 2 & 


für 2 Atm. abs. 


Tatsächliche WE z. Trocknen 1 258 000 1 310 000 1 361 500 
Ausstrahlungsverluste 2a... 305 000 268 000 232 000 
5 b... 147 000 132 000 116 500 

ö 3 — 98 000 90 000 82 400 

K 4 35 250 32 700 30 200 

8 5 74 400 68 500 62 500 

PB Bau 27 500 25 550 23 600 
Kondensatverluste für 1 u. 2 302 275 302 275 302 275 
f à Pe = AR 18 609 15 400 14 100 

5 4 7090 6 360 6 080 

= 5 12 700 11 730 10 680 

M 6 5540 5 130 4 750 


N 2291355 | 2266645 | 2246585 | 2224870 | 2203695 | 2182380 
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Temperatur der Außenluft 


Tatsächliche WE z. Trocknen 
Ausstrahlungsverluste 2a... 
2b.. 


932 500 
287 000 
134 500 
89 300 
30 000 
67 800 


23 400 
203 5C0 
13 300 
4 700 
10 050 
3 660 


Kondensatverluste für l u. 2 
„ 


n 4.. 
De 
6.. 


Temperatur der Außenluft 


597 000 
269 000 
127 500 
77 800 
25 500 
59 300 
19 900 
108 500 
9 280 

3 050 
7100 

2 390 


Tatsächliche WE z. Trocknen 
Ausstrahlungsverluste 2a... 


Es sind jetzt die zum Trocknen verfügbaren 
insgesamt für die 
Trockenpartie aufzuwendenden Wärmeeinheiten 
Durch Division dieser beiden Werte 


Wärmeeinheiten und die 


bekannt. 
ergibt sich der 


Wirkungsgrad der Trockenpartie nr. 


Temperatur 
der 
Außenluft 


0,653 | 0,680 


0,668 | 0,702 
0,653 | 0,708 


Getrocknete Papiermenge in kg/Stunde 
abhängig von der Außentemperatur der Luit 
und dem Trockengehalt der in die Trockenpartie 


einlaufenden Stoftibahn. 
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UND AUSLANDS 


H EF T 1 9 2 2 
für 1 Atm. abs. 


983500 | 1045500 | 1087000 | 1143200 | 1190500 
251 C00 215 000 179 000 139 500 107 000 
119 500 103 500 88 000 72 300 56 500 

81 900 74 000 66 C00 58 200 50 600 
27 500 25 000 22 450 19 900 17.400 
65 000 56 100 50 100 44 300 38 500 
21 500 19 450 17 500 15 550 13 550 
203 500 203 500 203 500 203 500 203 500 
12 200 11.000 9 820 8 680 7750 
4310 3 920 3 510 3 120 2 730 
9 650 8 400 7 450 6 610 5 730 
3 370 3.050 2 740 2 430 2120 
1782930 [1768 420 1 695 680 
für 0,5 Atm. abs. 


700 500 
197 000 
96 000 
62 500 
20 400 
47 500 
15 900 
108 500 
7 450 

2 440 

5 660 

1 900 


644 500 
237 000 
112 000 
70 200 
22 900 
53 300 
17 880 
108 5C0 
8 400 

2 740 

6 380 
2140 


752 200 
161 000 
80 300 
54 700 
17 860 
41 600 
13 950 
108 500 
6 530 
2145 

4 950 

1 670 


803 700 
125 000 
64 800 
47 000 
15 400 
35 700 
12 000 
108 500 
5610 
1850 

4 250 
1440 


855 300 
89 000 
49 200 
39 400 
12 850 
29 900 


10 060 
108 500 
4 680 

1 540 

3 560 

1 205 


1 245 405 | 1225250 | 1 205 195 


1 265 750 


` 


Für 1 kg Fertigprodukt beträgt: 


Trockengehalt 
der Stoffbabn % 


Das zu verdampfende 
Wassergewicht bei|, 
6% Restwasser der |” 

trockenenBahninkg 


WE zum T| 
des Stoffes von + 15° 
auf + 100° C 


WE zum Duk 
des Wassers von 
+ 15 auf + 100° C 


WE zum Verdampfen 
des Wassers bei 
+ 100°C 


E 27| 27 
223 


e 
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Getrocknete Papiermenge in kg/Stunde für 3 Atm. abs. 


Trockengehalt der Stoffbahn / 26 | 30 
Temp. Erforderliche WE 


| Papier getrocknet.. . . . kg 740 | 908 
Wasser verdampft. kg | 2070 | 2055 
BelastunnndddLaLdsds 84 83.2 


— 20° 1312 000 


Papier getrocknet 772 | 948 

1364000 | Wasser verdampft.......... . kg | 2160 | 2150 

Belastung 87.7 87 

Papier getrocknet 800 | 980 

+ 0° Wasser verdampft. kg | 2230 | 2220 
Belas lung 90,2 90 88,6 87 


Papier getrocknet. 
Wasser verdampft........... kg 
Belastung.......22cc222... 


＋ 100 | 1467 000 
＋ 200 | 1518700 
1569 800 


1 258 000 


Papier getrocknet........... 
Wasser verdampft........... kg 
Belastun ggg. 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft. kg 
Belastung 


＋ 300 


Papier getrocknet ........... 
Wasser verdampft kg 
Belastung ö 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft kg 
Belastunn- dd o'o 


1 310 000 


Papier getrocknet ...... 8 
Wasser verdampft kg 
Belastung :.....u.....0.. 


1 361 500 


1 412 000 
1 463 800 
1 515 500 
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Papier getrocknet ......... . kg 
Wasser verdampft. kg 
Belastung. 


＋ 10° 


Papier ge trockne 
Wasser verdampft. kg 
Belastung en 


+ 200 


Papier getrocknet ..........- 
Wasser verdampft ........... kg 
Belastung 


＋ 30 


FEST- UND AUS L AND S H EE FTI 1922 


Getrocknete Papiermenge in AH / Stunde für 1 Atm. abs. 
Trockengehalt der Stoffbahn % 


Erforderliche WE 


Temp. 


Papier getrocknet 
932 500 | Wasser verdampft 
Belastung 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft 
Belastung 


983 500 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft 
Belastuog 


1045 


H- 
< 


Papier getrocknet 


1 087 Wasser verdampft 


+100 
Belastung 
Papier getrocknet ........... kg 
+ 20° Wasser verdampft ........... kg 
Belastung. % 
Papier ge trockne kg 
＋ 30% | 1190500 | Wasser verdampft. kg 
Bels tun 00 
Getrocknete Papiermenge in kg / Stunde für 0,5 Atm. abs. 
Trockengehalt der Stoffbahn ° o 26 


12 

00 

2 
— 


Temp. WE Erforderliche WE 


Papier getrocknet 
— 20° 597000 | Wasser verdampft 
Belastung 


Papier getrocknet 
614 500 Wasser verdampft 
Belastung 


Papier gelrocknet 
Wasser verdampft 
Belastung 


700 500 


H 
< 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft 
Belastung 


-}-10° 782 200 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft 
Belastung 


803 700 


Papier getrocknet 
Wasser verdampft 
Belastung 


Berechnung des Gesamtwirkungsgrades nc. 


Die bis jetzt durchgeführten Berechnungen 
beziehen sich nur auf die Vorgänge in der Papier- 
maschine, es ist also der Wärmeverbrauch zur 
Beseitigung des bei der Verdampfung des Wassers 
entstandenen Dampfes noch unberücksichtigt. 

Bekannt sind die unter den verschiedensten | 
Bedingungen zu verdampfenden Wassermengen. | 
Hieraus können diejenigen Wärmemengen mit 1 
Hilfe der folgenden Tabelle berechnet werden, I Stoffbahn gearbeitet werden. 
welche zur Beseitigung des entstandenen Dampfes Hierfür sind in der fol- 
erforderlich sind. genden Tabelle aus den vorhergegangenen Be- 

Es sind für die Aufnahme von 1 kg Wasser- f rechnungen die Zahlenwerte für verdampftes 
dampf bei voller Sättigung der abziehenden Luft Wassergewicht in kg, Erzeugung in kg / Stunde 
unter mittleren Feuchtigkeits verhältnissen bei || und die Belastung zusammengestellt. 


+30° | 855300 


F H 
D 
oO 
o 


| 350 C der Ablufttemperatur an Wärmemengen 
aufzuwenden: 


Um die weiteren Berech- 
nungen nicht zu umfangreich 
werden zu lassen, soll an- 
genommen werden, daß im 
allgemeinen Papiere mit 34 % 
Trockengehalt der in die 
Trockenpartie einlaufenden 


| 
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Verdampftes Wasser 
Erzeugung in 
Belastung vom Hundert..... 


3 Alm. abs, 


Verdampftes Wasser........ kg 
Erzeugung in 


2 Aim. abs. 
Belastung vom Hundert..... 


Verdampftes Wasser 
Erzeugung inn S 
Belastung vom Hundert..... 


1 Alm. abs, 


Verdampftes Wasser 
Erzeugung in 
Belastung vom Hundert..... 


0,5 Atm. abs. 


Durch die Multiplikation des zu verdampfen- 
den Wassergewichts mit den je 1 kg Wasser- 
dampf aufzuwendenden Wärmemengen ergeben 
sich die zur Beseitigung des entstandenen 
Wasserdampfes erforderlichen Wärmeeinheiten. 

Des weiteren können durch Multiplikation 
der erzeugten Papiermengen mit den zur An- 
wärmung je 1 kg Papier erforderlichen Wärme- 
einheiten zum Anwärmen des Wassers und der 


Spannung 


Es werden benötigt.. WE | 1800 000 
3 Alm. abs. Es strahlen nicht aus WE 210 000 
Es werden benötigt.. WE | 1715 000 
2 Atm. abs. Es strahlen nicht aus WE 202 000 
Es werden benötigt.. WE | 1275 000 
1 Atm. abs. Es strahlen nicht aus WE 149 000 


05 At b Es werden benötigt.. WE | 814000 | 826000 | 840000 | 830 000 
' m. abs. | Es strahlen nicht aus WE 95500 | 103000 | 112400 | 120800 


Temperatur der Außenluft — 10° | + 0° 


10° 


2300 
1222 
93 


Ton 


2370 2455 
1260 1304 
96 99,4 


2370 
1260 
96 


ı Stoffbahn die nicht zur Ausstrahlung beitragen- 
den WE der Papiermaschine bestimmt werden. 

Werden von den Verlusten 1—6 die nicht 
ausstrahlenden Wärmeeinheiten für das An- 
wärmen von Stoff und Wasser in Abzug gebracht, 
so verbleiben die tatsächlichen Ausstrahlungs- 
verluste, welche für die Deckung der zur Be- 
seitigung des entstandenen Wasserdampfes er- 
forderlichen Wärmeeinheiten in Betracht kommen. 


—5 


| 
| 
| 


1760000 | 1710000 | 1 620 000 | 1530 000 | 1 395 000 
219 009 227 000 235 000 242 000 251 000 
1675000 | 1 625000 1 550 000 į 1 470 000 | 1 440 000 
210 000 217 000 225 000 235 000 243 000 
1258000 | 1253000 | 1120000 | 1150000 | 1025 000 
157 000 168 000 173 000 183 000 190 000 
805 000 758 000 

129 000 137 000 


Spannung Temperatur der Außenluft | — 20° — 10° + 0° + 10° 
Verluste 1—6....... WE | 2 027 800 2 010 060 | 1 991 200 | 1 973 500 į 1 955 200 | 1 937 300 
Es strahlen nicht aus WE 210 000 219 000 227 000 235 000 242 300 251 000 
3 Atm. abs. | Es bleiben übrig... . WE | 1817800 | 1 791 060 1 764 2001738 500 | 1713 200 | 1 686 300 
Benötigt werden .... WE | 1800000 | 1760000 | 1 710 000 1 620 000 | 1 £30 000 | 1 395 000 
Restbetrag ......... WE 17 800 31 060 54 200 118 500 183 200 291 300 
Verluste 1—-6....... WE | 1945 150 | 1 926 750 | 1 908 700 I 1 890 350 | 1 872 330 | 1 854 245 
Es strahlen nicht aus WE 202 000 210 000 217 000 225 000 235 000 243 000 
2 Atm. abs. | Es bleiben übrig .... WE | 1743150 | 1 716 750 | 1 691 700 | 1665 350 | 1 637 330 | 1 611 245 
Benötigt werden .... WE | 1715000 | 1675000 | 1625000 | 1550000 | 1470000 1 440 000 
Restbetrag ......... 41 750 66 700 115 350 167 330 171 245 
Verluste 1—6....... WE I 1564500 | 1569900 | 1538550 | 1 510 000 | 1492 950 | 1 474 050 
Es strahlen nicht aus WE 149 000 157 000 168 000 173 500 183 000 190 000 
1 Atm. abs. | Es bleiben übrig... . WE | 1415500 | 1 412 900 | 1370550 | 1 336 500 | 1308 950 | 1 284 050 
Benötigt werden.. . WE I 1275000 | 1258000 | 1 253 000 | 1120000 | 1 150 000 1 025 000 
Restbetrag ......... 140500 | 154900 | 117550 | 216500 | 158 950 259 050 
Verluste 1 66 WE į 1176000 | 1157780 | 1139800 | 1121610 I 1103 600 1 085 910 
Es strahlen nicht aus WE 95 500 103 000 112 400 120 800 129 000 137 000 
0,5 Atm. abs. | Es bleiben übrig... . WE | 1.081500 | 1 054 780 | 1027400 | 1000810 | 974600 | 948910 
Benötigt werden . WE 814 000 826 000 840 000 830 000 805 000 758 000 
Restbetrag 267 500 228 780 187 400 170 810 169 600 190 910 
Opalinekarton Nr. 2747b der Feinpapiertabrik 
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Nach vorstehender Berechnung würden die | Die Abkühlungsverluste 7 sollen für das 
Ausstrahlungsverluste 1—6 hinreichend sein, um | vorliegende Beispiel folgende Größenwerte 
eine einwandfreie Entnebelung des Papier- | betragen: 
maschinenlokals durchzuführen, wenn keinerlei Wird von dem Ab- 

Wärmeverluste vorhanden wären. kühlungsverlust 7 der Abkühl.- 

Die durch das Mauerwerk, die Fenster usw. | von den Ausstrahlungs- Außenluft | Verluste 
bedingten Abkühlungsverlute 7 sind ent- | verlusten der Trocken- 770 000 WE 

630 000 WE 
490 000 WE 
350 000 WE 


sprechend den baulichen Verhältnissen wohl | partie vorhandene Rest- 
verschieden, im einzelnen Falle jedoch unab- | betrag an WE in Abzug 
hängig von der erzeugten Papiermenge, abhängig | gebracht, so ergeben sich 
dagegen von der Außen- die durch die Decken- 
temperatur. Nachdem die || heizung aufzubringenden 
Temperatur der Abluft | WE. Unter der An- 
mit 350 C angenommen | nahme, daß die Deckenheizung mit Abdampf 
wurde, müssen die Ab- | von 1 Atm. absolut geheizt wird, läßt sich 
kühlungsverluste 7 ent- | der Dampfverbrauch durch Division mit 536 
sprechend der neben- | bestimmen. 

stehenden Tabelle ab- Der Kondensatverlust ergibt sich aus der 
gestuft sein. Dampfmenge mal 99 — 15 = 84°. 


= 1 
Gebäudeausstrahlungsverlus tt. 770000 770 000 | 770000 770 000 
Restbetrag von der Trocken parte 17 800 28 150 | 140 300 | 267 500 


Temp. der | Temp.“ 
Außenluit | Differenz 


— 20 | Von der Deckenheizung aufzubringen 752 206 | 741850 | 629500 | 502 500 
Erforderliche Dampfmengen inn. kg 1 400 1384 1170 935 
Köndensatverluste 4... :u0.u.ue 0200 WE | 117600 | 117000 98 500 78 800 
Gesamtwärmeverbrauch und Verluste Deckenheizung WE | 869 | 869 800 | 858 | 858 850 728 | 728 000 581 300 
Gebäudeausstrahlungsverluste 
Restbetrag von der Trockenparlie........ OR 

— 10° Von der Deckenheizung aufzubringen 


Erforderliche Dampfmengen in 
Kondensalverluste 


692 540 | 680 250 į 549 600 | 470 120 


Gebäude ausstrahlungsverlusdteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 490 000 | 490 000 J 490 000 I 490 000 
Restbetrag von der Trockenpar tien 54 200 66 700 | 117550 | 187400 


+ 0° Von der Deckenheizung aufzubringen 
Erforderliche Dampfmengen innkn¶. 
Kondensatverlusttttteeeeeeeee nennen 


Gesamtwärmeverbrauch und Verluste Deckenheizung WE | 504 200 | 489 600 | 430 650 ] 349 900 


Gebäudeausstrahlungsverluste..........2ec20cses00n WE I 350 000 | 350 000 | 350 000 | 350 000 
Restbetrag von der Trockenpartieiaqaa WE | 118500 | 115350 | 216500 | 170 810 


+ 10° Von der Deckenheizung aufzubringen 234 650 
Erforderliche Dampfmengen iinn.n 435 
Kondensat verluste ꝗ 36 700 


Gebäude ausstrahlungs verluste 
Restbetrag von der Trockenpartie 


Von der Deckenheizung aufzubringen 
Erforderliche Dampfmengen in 
Kondensatverluste 


Gesamtwärmeverbrauch und Verluste Deckenheizung WE | 30990 | 49350 | 59000 | 46 730 
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brauch kommt der Wärmeverbrauch der Decken- 
heizung samt Kondensatverlust noch hinzu: 


2 410 030 | 2291 355 | 1 799 710 | 1 306 320 
858 850 | 728 000 


3 150 205 2 527 710 | 1 887 620 

2 388 790 | 2 266 645 1 782 930 | 1 285 940 
692 540| 680 250] 549 600 

3 081 330 | 2 946 895 2332 630 

2 366 76012 246 585 | 1 768 420 | 1 265 750 
504 200] 489 600 430 650 

2 870 950 | 2 736 185 2 199 070 | 1 615 650 

2 345 620 | 2 224 870 | 1 737 0701 1 245 405 
267 700] 271 305 154 300] 202 690 

2 613 320 2 496 220 | 1 891 370 | 1 452 795 


2 323 9902 203 695 | 1 717 290 1 225 250 
30 990 49 350 


Zu dem für den Wirkungsgrad ur der 
Trockenpartie errechneten Gesamtwärmever- 


Temp. d 
Außenluft 


- Gesamtwärmevetbrau egg 


Verbrauch der Trocken partie PERETE 
+ 0° | Zusatzverluste der Deckenheizung................- 
Gesamtwärmeverbrauch 
Verbrauch der Trockenpartie 
+ 10° Zusatzverluste der Deckenheizung 
Gesamtwärmeverbrauch 
Verbrauch der Trockenparlie 
＋ 200 I Zusatzverluste der Deckenheizung 
Gesamtwärmeverbrauch 


In der folgenden Tabelle sollen der Ueber- ||| gewendeten Wärmeeinheiten, die aufzuwenden- 
sichtlichkeit wegen für 34 % Trockengehalt gel- | den Gesamtwärmeeinheiten, die errechneten Ge- 
tend nochmals zusammengestellt werden die || samtwirkungsgrade nc und die zugehörigen Be- 
Werte für die tatsächlich zum Trocknen auf- lastungsziffern. 


Verbrauch der Trockenpartie 
Zusatzverluste der Deckenheizung 


Ges amtwärme verbrauch 


Verbrauch der Trockenpartie 
Zusatzverluste der Deckenheizung 


Zum Trocknen WE 
3 Atm. | Gesamtverbrauch 
Gesamtwirkungsgrad ys. 
Belastung % 
Zum Trocknen WE 
2 Aim, | Gesamtverbrauch 
Gesamt wirkungsgrad nG .. 
Belastung 
Zum Trocknen WE 
1 Atm. | Gesamtverbrauch 
Gesamt wirkungsgrad nG .. 
Belastung 
a. 5 3 
esamtverbrauc 
0,6 Alm. Gesamtwirkungsgrad ns. 
Belastung 7 


1 258 000 
3 150 205 
38,7 
79,2 


932 500 
2 527 710 
36,9 
59,1 


597 000 

1 887 620 
31,5 
37,6 


Es sollen nun noch die Dampfmengen, welche 
für die einzelnen Verlustquellen errechnet wur- 


1 364 000 
3 081 330 
44,2 
86,2 


1 310 000 
2 946 895 
44,3 
82,6 


983 500 
2 332 530 
42,1 

62 


den, addiert und daraus der Dampfverbrauch je 


1 415 000 
2 870 950 
49,1 

90 


1 361 000 
2 736 185 
49,7 

86 


700 800 

1 615 650 
43,4 
44,3 


1 467 000 
2 613 320 
56 
93 


1 412 000 
2 496 220 
56,5 
89,1 


1 087 000 
1 891 370 


67,3 
68,5 


752 200 
1 452 795 
51,9 
47,5 


1518 700 
2 354 980 
64,1 

96 


1 463 800 
2 253 045 
64,9 
92,7 


1 143 200 


1 kg Papier berechnet werden, 


Dampimengen in kg/Stunde für 3 Atm. abs. 


— — — 


Temperatur der Außenluft 


Opaline karton von Felix Schoeller 


6⁴ 


ir. 


Burg Gretesch 
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Dampimengen in kg/Stunde für 2 Atm. abe. 


F WR ELIELAETHERAELIELS 


Temperatur Gesamt- 
Spannung | ger Außenluft | ORe 
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Es werden noch die Schaubilder für die Ge- | verbrauchswerte und den Dampfverbrauch je 
samtwirkungsgrade G, die Gesamt- Dampf- 1 kg Papier festgelegt. 


Damzfverbrauch je1 Ka Aapier_bei 


085,1 v.3 LN a bS. 
abhängı g van ToKengehalt v. Tamp.d Aussen lufè, 


FH 
IR | CEH, 
1 IN 


— "un 
ZT 
Tat. 


OK A __ 


1 — — 


/ — 
2 

KVL RK 
422228 — 


8 
b 
4 


soe 
z wi 


30% 


5 © da 10 3090 80 60 % 80 O ho 
Gesumt-Wirkurrgsgradng Belastung 


bei 33, J. 2 u Ddim. wbs. | Obgleich der Wirkungsgrad der Trocken- 

79 2 partie unabhängig vom Trockengehalt ist, beein- 
= hang: I wunderAussen flußt der Trockengehalt den Dampfverbrauch je 
* Atur A RRR, f 1 kg Papier wesentlich. 


i Mit abnehmender Dampfspannung, was mit 
abnehmender Leistung gleichbedeutend ist, hat 
der Dampfverbrauch je 1 kg Papier bei + 30° 
Außentemperatur und 50 % Trockengehalt den- 
gelben Wert; bei niederer Temperatur und gerin- 
gerem Trockengehalt erhöht sich der Dampfver- 
brauch je 1 kg Papier. Die oberen und unteren 
Grenzwerte sind in dem Schaubild durch strich- 
lierte Linien bezeichnet. 

Zusammenfassung: Es werden rech- 
nerisch, auf gleicher Basis aufgebaut, alle Ein- 
flüsse, welche auf den Dampfverbrauch je Kilo- 
Í| gramm Papier einwirken, behandelt, um die 
Richtlinien für die Durchführung und Auswertung 
von praktischen Dampfverbrauchsversuchen an 
f Trockenpartien von Papiermaschinen zu ver- 
einheitlichen. 


o 40 20 30 #0 50 60 70 8090 MO 
Belastung: 
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P.WAENTIG 


ÜBER DIE TECHNISCHE VERWERTUNG VON CHLOR 
ZUR AUFSCHLIESSUNG VON PFLANZENFASERN 


MITTEILUNG AUS DEM DEUTSCHEN FORSCHUNGSINSTITUT 
FÜR TEXTILINDUSTRIE IN DRESDEN 


Die leichte Oxydierbarkeit der die eigent- 
lichen Zellulosesubstanzen der Pflanzenfaser be- 
gleitenden Inkrusten, insbesondere der Lignin- 
substanzen, ist seit langem als eine hervorragende 
Eigenschaft dieser Stoffgruppen erkannt und zur 
Unterscheidung und Trennung dieser Substanzen 
von der eigentlichen Zellulose benützt worden. 
In der bekannten Arbeit von M. Renker!) 
über Zellulosebestimmungsmethoden finden sich 
ausführliche Angaben hierüber. Außer Chlor sind 
Salpetersäure und salpetrige Säure, Gemische 
von Salpetersäure mit Kaliumchlorat (Schulze 
1857), Kaliumchlorat und Salzsäure [Hoff- 
meister 1888), übermangansaures Kali, Wasser- 
stoffsuperoxyd, Hypochlorite und Bromwasser, 
neuerdings auch Chlordioxydlösung?) vorgeschla- 
gen worden, um die Abtrennung der Inkrusten 
von der Zellulose herbeizuführen. Alle diese 
Stoffe außer Chlor und chlorabgebenden Substan- 
zen kommen für eine technische Verwertung zu 
diesem Zweck einstweilen nicht ernstlich in Be- 
tracht, weil sie zu teuer sind, außer vielleicht 
Nitrierablaugen, wie sie bei der Nitrierung von 
Zellulose abfallen“). 


Abgesehen von der Billigkeit des Chlors 
kommt noch eine andere Eigenschaft in Betracht. 
welche ihm eine besondere Stellung in der Reihe 
der für Aufschließungszwecke in Betracht kom- 
menden Oxydationsmittel anweist. Wie durch die 
oft zitierten Arbeiten von Croß und Bevan“) 
erwiesen ist, handelt es sich bei der Einwirkung 
von Chlor auf die inkrustierenden Substanzen der 
Pflanzenfaser, soweit hierbei die sogenannten 
Ligninstoffe in Frage kommen, nicht einfach um 
eine Oxydation, sondern um eine Substitution 
durch Chlor, bei der aus Lignin eine Verbindung 
von der empirischen Zusammensetzung C., H., Cl. O,. 


ad * Renker, Ueber Bestimmungsmeihoden der Zellulose, 
Beria 1 
ek E. Schmidt, Berichte der Chemischen 
Gen Band 54, Nr. 8 (1921), S. 1860. D. R. P. 331907 KL 55b, 
E. Schmidt und Fr. Duysen, daselbst, Band 54, S. 3241, 1921. 


9 Vergi. Deutsches Reichspatent 339303 der Deutschen Zelluloid- 
fabrik Dr. R. Mäller; vgl. auch Norw. Pateat 3506 vom 
Jahre 1893 von Dr. C. Keliner. 


€) VergL z. B. Zellulose, London 1903, S. 134 f. 


| 
! 


| 


entsteht, der Croß und Bevan den Namen 
Lignonchlorid gegeben haben, weil die Verbin- 
dung die Eigenschaften eines chlorierten Chinons 
zeigt. Wenn auch durch die neueren Lignin- 
untersuchungen die aromatische Natur als 
zweifelhaft anzusehen ist, so ist doch der un- 
gesättigte keton- bzw. aldehydartige Charakter 
des Lignins außer Zweifel. Dieser Chlorierungs- 
vorgang geht mit großer Geschwindigkeit vor sich 
und die Reaktion kann unter gewissen Vorsichts- 
maßregeln so geleitet werden, daß ein Angriff 
der Zellulosesubstanz durch Oxydation nicht 
ernstlich in Frage kommt. Die Behandlung mit 
Chlor gilt daher bis heute immer noch als das 
einwandfreieste analytische Verfahren zur Be- 
stimmung von Zellulose in verholzten Pflanzen- 
fasern. 


Schon im Jahre 1872 haben daher R. C. 
Menzies und A. E. Davies’) ein englisches 
Patent erhalten, welches die Aufschließung von 
verholzten Fasern mit Chlor zum Gegenstand hat. 
Die Absicht bestand, das in geeigneter Weise vor- 


bereitete Holz in angefeuchtetem Zustand nach 


dem Gegenstromprinzip im Türmen der Ein- 
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wirkung des Gases auszusetzen und dann das 
chlorierte Material mit schwachen Laugen zu 
kochen. 


Die vorgeschlagene Arbeitsweise hat viel 
Bestechendes. Die Möglichkeit eines ununter- 
brochenen Arbeitens ist durch die Schnelligkeit 
der Reaktion zwischen Chlor und verholzter 
Substanz ohne weiteres gegeben. Man kann sich 
durch einen Versuch in kleinem, z. B. in einem 
Trockenturm, leicht davon überzeugen, daß auch 
bei ziemlich raschem Zuleiten von Chlorgas von 
unten her eine vollständige Absorption des Chlors 
herbeigeführt werden kann. Die Höhe der Türme 
wird sich daher mehr nach der erforderlichen 
Einwirkungsdauer zu richten haben. In dieser 
Beziehung steht also der Anwendung dieser Ar- 
beitsweise nichts entgegen. Andere Gründe sind 
es, die sie untunlich erscheinen lassen. Zunächst 
dürfte die für eine gute Durchgasung des Materials 


5) Britisches Patent 1476 vom Jahre 1872, 


m. b. H., Frankeneck (Rheinpfalz) 
67 


D E R P A P I E R F A B R I K A N T 


erforderliche lockere Schichtung desselben alle | kommen kann, wenn man durch bestimmte Vor- 
möglichen umständlichen Sondermaßnahmen er- | sichtsmaßregeln die Einwirkungstemperatur und 
fordern. Je gröber das Material, um so günstiger | -dauer in mäßigen Grenzen hält. Bemer- 
die Schichtungsbedingungen, aber um so zeit- || kenswert ist, daß die Empfindlichkeit der 
raubender die Durchchlorung. Daher is die Frage, verschiedenen Zellulosefasern verschieden zu 
das Verfahren streng kontinuierlich zu gestalten, [sein scheint. Ich habe vorgeschlagen, zur 
bis in die jüngste Zeit bearbeitet worden. In- | Vermeidung einer Selbsterwärmung durch 
teressant ist in diesem Zusammenhang der Vor- || anfängliche Verdünnung des Chlorgases mit 
schlag von W. Mather“), der empfiehlt, die || einem indifferenten Gas die Reaktions- 
Chlorierungsapparate fahrbar auszubilden, so daß geschwindigkeit herabzusetzen und gleich- 
sie nacheinander mit Zirkulationsvorrichtungen zeitig die Reaktionswärme auf diese Weise ab- 
in Verbindung gebracht werden können, welche || zuleiten. Dies aber hat den Nachteil, daß die 
das Chlorgas in zirkulierende Bewegung und da- Chlorierungsgeschwindigkeit, die vom Partial- 
durch in innige Berührung mit dem Fasermaterial | druck des Chlors abhängt, wesentlich herab- 
zu bringen erlauben’), Das D.R.P. 341 6735) schützt gesetzt wird, wodurch der Vorteil einer Ver- 
derDrimFuttermittel-und Zellstoff | meidung höherer Temperatur durch die lange 
Gesellschaft m. b. H. in Dresden ein Ver- || Einwirkungsdauer wieder beseitigt wird. Denn 
fahren zur Aufschließung von Pflanzenfasern, bei | da die Chlorierung verhältnismäßig sehr rasch, 
dem das Chlor und das zerkleinerte Holz im | die Oxydationsvorgänge bedeutend langsamer 
Gegenstrom gegeneinander bewegt werden sollen, || verlaufen, so ist jede Verlängerung der Reaktions- 
aber die nähere Betrachtung ergibt, daß die bei || dauer aus diesem Grunde unzweckmäßig. Am 
der Durchführung dieses Prinzips auftretenden | besten würde man wohl bei Anwendung des 
apparativen Schwierigkeiten beträchtlich sein [Menzies schen Turmverfahrens so arbeiten, 
dürften, ganz abgesehen davon, daß durch die || daß man durch seitliche Oeffnungen in den Turm, 
früher erfolgte Empfehlung des Turmverfahrens welche nach seinem oberen Ende zu immer zahl- 
die Gegeneinanderbewegung von Aufschließungs- reicher sein müßten, Luft ansaugen ließe oder 
gut und Chlor schon vorgeschlagen ist. einpreßte, so daß mit dem bereits fast fertig 
Es ist außerdem mit einer starken Er- chlorierten Material praktisch nur noch reines 
wärmung des Fasergutes zu rechnen, weil die [Chlor, mit dem frischen reaktionsfähigen Material 
Chlorierung exotherm, d. h. unter starker posi- das am stärksten verdünnte Chlor in Berührung 
tiver Wärmetönung, verläuft, deren Betrag von käme. 
dem Gehalt der Faser an inkrustierenden Sub- Eine andere Möglichkeit, die wir ebenfalls 
stanzen, insbesondere an Lignin, abhängt. Man experimentell geprüft haben, ist die, das Faser- 
kann mit sehr stark verholztem oder sehr fein material zwecks Vermeidung einer Selbsterwär- 
verteiltem Material, vor allem bei Anwendung mung während der Chlorierung mit Wasser zu be- 
größerer Mengen, unter Bedingungen, die eine ||| rieseln. Im kleinen haben wir mit Erfolg so ge- 
schlechte Ableitung der Wärme herbeiführen, es arbeitet, im großen aber dürfte das am unteren 
leicht erreichen, daß die Erhitzung des Auf- Ende des Turmes austretende Chlorwasser zu 
schließungsgutes bis zur Verkohlung autokataly- || Geruchsbelästigungen und Verlusten führen, zu 
tisch fortschreitet. Die Selbsterwärmung wird deren Vermeidung wieder besondere Vorsichts- 
begünstigt durch das schlechte Wärmeleitver- 1 maßregeln getroffen werden müßten. Nach allem 
mögen des Fasermaterials und des für die Her- || kann man wohl sagen, daß das Menziessche Ver- 
stellung des Reaktionsgefäßes erforderlichen fahren eine Durchführung im großen nur bedingt 
Materials. Sie wird besonders bedenklich, weil [gestatten dürfte. Es ist uns daher über seine 
die bei der Chlorierungsreaktion entstehende praktische Durchführung nichts bekannt ge- 
Salzsäure bei höheren Temperaturen auf die worden. 
Faser zerstörend wirken kann. Die Chlorgasbehandlung zur Aufschließung 
In der analytischen Praxis ist vorgeschlagen von Pflanzenfasern ist daher lediglich für analy- 
worden, die Chlorierung zur Vermeidung einer tische Zwecke und wissenschaftliche Unter- 
Schädigung der Zellulose unter Eiskühlung vor- || suchungen?) in neuerer Zeit mehrfach angewandt 
zunehmen. Ganz abgesehen davon, daß dies tech- und empfohlen worden, für technische Zwecke 
nisch kaum durchführbar wäre, verläuft die Re- |! dagegen hat man sich begnügt, sie für Bleich- 
aktion unter diesen Umständen sehr viel träger. | zwecke zu erproben und für Aufschließungs- 
Es sind eingehende Versuche angestellt worden [zwecke gebundenes Chlor in Lösung anzuwenden. 
mit dem Ergebnis, daß man ohne Kühlung aus- Was die Chlorgasbleiche anlangt, so in- 
teressieren uns die einschlägigen Verfahren nur 
insoweit, als in ihnen für die natürlich anders- 
artigen Erfordernisse der Aufschließung etwas 


6) Englisches Patent Nr. 8960 vom Jahre 1905. 

T) Die bis in Einzelheiten durchgearbeitete Apparatur berücksichtigt 
nicht die mit den chemischen Einwirkungen verbundenen stofflichen 
Veränderungen des Aufschließungsgutes und dürfte für die Bewältigung 
großer Mengen zu kompliziert und kostspielig sein. 

% Vgl. auch ia diesem Zusammenhang das D. R. P. 305090, 
Kl. 53g „K von Dr. H. Mühlenbein. 


9 Vergl. z. B. Heuser und Sieber, Zeitschrift f. angew. Chemie 
1913. A. S. 801. Heuser und Haug, daselbst 1918, S. 172, Walter 
und Sieber 
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bezüglich Verfahren und Apparatur Bemerkens- 
wei tes enthalten ist. Dies gilt beispielsweise von 
der F. Breinl und H. Karrer patentierten 
Apparatur!°), welche das Arbeiten mit Chlorgas 
im fortlaufenden Gang dadurch ermöglicht, daß 
das Chlorierungsgefäß mit mehreren anderen und 
einem Wasserbehälter und dem Chlorgenerator 
so verbunden ist, daß das überschüssige Chlor 
mit Hilfe des Wassers aus einem Chlorierungs- 
gefäß in das andere hinübergedrückt werden kann. 

Während die Chlorgasbleiche (die sogenannte 
Kastenbleiche) nur für die Bleichung von Lumpen 
(hier soll die Bleiche schonend, sparsam und 
gründlicher wirken als die Hypochloritbleichet), 
nicht aber für Zellstoff früher angewandt wurde, 
ist vor einiger Zeit dieselbe auch zur Behandlung 
von zu bleichenden Zellstoffen vorgeschlagen 
worden und so hat C. Kellner 189212) emp- 
fohlen, den Zellstoffbrei in einem B:rieselungs- 
turm der Einwirkung von Chlorgas für die Bleiche 
auszusetzen. De Vains und Peterson 
haben im Jahre 1912/13 ein Patent erhalten!), 
in dem vorgeschlagen wird, die Zellstoffbleiche 
im Holländer mit Chlorgas durchzuführen. Da- 
bei wird das Chlor entweder direkt oder in Form 
von Chlorwasser!) dem Bleichholländer von 
unten vor der Turbine so lange zugeführt, bis sich 
unter Gelbbraunfärbung des Bleichgutes der erste 
schwache Geruch von Chlor bemerkbar macht. 
Für unsere Betrachtung ist dieses Verfahren, 
über dessen Wirkungsweise kürzlich E. Opfer- 
mann!) berichtet hat, von Interesse, weil es 
zeigt, mit welcher Schnelligkeit das Chlor auch 
in größerer Verdünnung mit dem Fasermaterial 
reagiert, so daß man unter gewissen Vorsichts- 
maßregeln sogar damit ohne Belästigung im 
offenen Holländer arbeiten kann. Natürlich liegen 
die Bedingungen beim Aufschließungsverfahren 
deshalb anders, weil hier mit viel größeren Chlor- 
mengen zu rechnen ist und nicht nur die Chlo- 
rierungsgeschwindigkeit, sondern auch die Diffu- 
sionsgeschwindigkeit in Frage kommt. 

Die Ausführungen von Opfermann über 
seine Erfahrungen mit der Chlorgasbleiche und 


10) D. R. P. 9733, Klasse 12i. 

11) v, Pessanner, Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papierchemiker 1909, Papierzeitung Band 11, 1910, S. 21. 

Der Auffassung von E. Opfermann (siehe später), daß 
möglicherweise die saure Bleiche — es ist aus den Ausführungen 
nicht ganz ersichtlich, ob hiermit die Chlorgasbleiche oder die Hypo- 
chloritbleiche in saurer Lösung gemeint ist, was natürlich etwas 
Verschiedenes ist — ceteris paribus schädlicher wirke als die alkalische 
Hypochloritbleiche, vermögen wir uns nicht anzuschließen. In deu 
Vereinigten Staaten (vgl. Paper 1920, Nr. 2, S. 11, referiert „Papier- 
Fabrikant” 1920, Nr. 50, S. 966) scheint die Chlorgaslumpenbleiche 
vielfach Eingang gefunden zu haben, und zwar nicht nur, weil sie 
sparsamer im Gebrauch, sondern auch weil sie schonender in der 
Wirkung ist. 

13) D. R. P. 65670, Klasse 55 c 1, Norw. Patent 12 155 vom Jahre 1902, 

16) Vergil. D. R. P. 283006, Klasse 55c. 


14) Leistungsfähige Chlorwasserbereiter werden von der „Bamag” 
in Berlin hergestellt. Von den vielen für die Lösung von Gasen in 
Flüssigkeiten vorgeschlagenen Vorrichtungen dürfte auch z. B. die 
Einrichtung von C. Scheidt [D. R. P. 319797) von Wichtigkeit sein 

15) Fest- und Auslandsheft des Papierfabrikanten, Band 19, 
Nr. 22a (1921), S. 62 und Wochenblatt für Papierfabrikation, Nr. 21, 
1921, S. 1643, 
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einer kombinierten Chlorgashypochloritbleiche 
sind auch deshalb beachtenswert, weil sie auf 
die häufig außer acht gelassene verschiedene 
Wirkungsweise des elementaren Chlors einerseits 
und der Hypochlorite andererseits hinweisen, die 
ja auch in den Ergebnissen der sogenannten 
sauren Bleiche und der kombinierten sauer- 
alkalischen Bleiche zum Ausdruck kommtie). 
Wenn wir uns daher nun kurz zur tech- 
nischen Anwendung gebundenes Chlor enthalten- 
der Flüssigkeiten für die Aufschließung 
von Pflanzenfaser zuwenden, so geschieht dies 
nur aus dem Grunde, weil der für die Bleicherei 
aus manchen Gründen vorteilhafte Umweg von 
Chlor über die Hypochlorite tatsächlich auch für 
Aufschließungszwecke beschritten worden ist. 
Daß dies im Grunde genommen ein Irrweg ist, 
geht schon aus den analytischen Erfahrungen her- 
vor!“), die ergeben haben, daß die Aufschließung 
von Pflanzenfasern mit Hypochloriten mit einem 
Angriff der Zellulosefaser verbunden ist, wenn 
man auf diese Weise die Aufschließung voll- 
ständig durchführen will. Wir haben es eben hier 
mit einem reinen Oxydationsvorgang zu tun, 
worauf wiederholt hingewiesen worden istis), 
während der auf die Inkrusten, insbesondere das 
sogenannte Lignin, erfolgende rasch verlaufende 
Einwirkungsprozeß des Chlors in erster Linie ein 
Substitutionsvorgang ist. In den Fällen daher, 
wo eine besondere Schonung der Faser geboten 
erscheint, beispielsweise bei der Herstellung von 
Textilfasern (Kotonisierung von Bastfasern) ist 
die Anwendung der Hypochlorite stets nur zur 
Ergänzung der eigentlichen Aufschließungsarbeit 
verwendet worden, während die Haupt- 
aufschließungsarbeit durch andere Chemikalien 
besorgt wird. Damit aber kehrt die Hypochlorit- 
lösung in ihre alte bewährte Funktion als 
„Bleichmittel“ zurück. Wenn daher C. Kellner 
vorschlug??), das in einer zirkulierenden Chlor- 
metallösung suspendierte Fasermaterial bei 
126—128 in geschlossenen Gefäßen zu elektro- 
lysieren, wobei die an der Anode sich oxydieren- 
den Inkrusten an der Kathode durch das dort ent- 
stehende Alkali gelöst werden sollten, so ist klar, 
daß das Ganze auf eine Einwirkung von Hypo- 
chloriten bei hoher Temperatur hinauskommt, 
die sicher schädlich für die Zellulosefaser ist. 
W. Hellwig?) ist es bei einer Empfehlung 
von Hypochloritlösung gar nicht um eine Ent- 
fernung der Inkrusten zu tun, sondern nur um 
eine „Auflockerung des Holzgefüges zu einer 
breiartigen Masse", welche dann auf Papier und 
Pappe verarbeitet werden soll. Coulon und 


16) Vertl z. B. den Vortrag des Herrn Dr. Hottenroth und 
die anschließende Diskussion in der Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Paplerchemiker am 5. Nov. 1921, siehe Zellstoff und 
Papier, Band 2, Heft 1, 1922, S. 6. 


17) M. Renker a. a. O. 


18) Vgl. Croß und Bevan, Journ. Soc. Chem., Ind 1890, S 430. 
S. H. Higgins, Färberzeitung 1920, S. 104, Nr. 31. 


19) D. R. P. 46032 vom Jahre 1887. 
200 D. R. P. 229390, Klasse 55b 1 vom Jahre 1909. 
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Godeffroy?!) wollen zwar den Aufschluß 
vollständig durchführen, müssen aber bei Ver- 
meidung einer künstlichen Erwärmung bis 
60 Stunden unter mechanischer Durchrührung 
einwirken lassen. Es ist klar, daß durch die lange 
Einwirkungsdauer die ungünstigen Einwirkungen 
der oxydierenden Agenzien auf die Zellulose in 
ähnlicher Weise in den Vordergrund treten wer- 
den, wie bei der Anwendung höherer Tempe- 
raturen. 

Erst in der Kriegszeit ist das Interesse 
einer Chlorgas verwertung zur Pflanzenfaser- 
aufschließung wieder von neuem erwacht. 
Während dieser Zeit sind in Italien, Frankreich, 
England, Norwegen und den Vereinigten Staaten 
diesbezügliche Patente genommen worden. Das 
amerikanische Patent von H. Green:) schlägt 
allerdings vor, Holz nur kurze Zeit mit Chlorgas 
vorzubehandeln, um dann die eigentliche Auf- 
schließung in der üblichen Weise durch einen 
Kochprozeß mit bekannten Mitteln zu Ende zu 
führen. Es ist dies in gewissem Sinn ein Gegen- 
stück zu der vor einiger Zeit bekannt gewordenen 
Patentanmeldung?) der Zellstoffabrik 
Waldhof von Clemm und Willstätter, 
nach der eine ähnlich vorbereitende Behandlung 
mit Hypochloriten durchgeführt werden soll. 


In demselben Jahre hat P. Cataldi 
Patente in England, Frankreich Italien und Nor- 
wegen angemeldet?*), deren Inhalt jedoch erst in 
der Nachkriegszeit bei uns bekanntgeworden 
ist??). Das Eigenartige dieses Verfahrens beruht 
darauf, daß die Chloreinwirkung durch Eva- 
kuieren vor dem Einlassen des Chlors unterstützt 
wird. In der Tat ist auch, vor allem bei An- 
wendung sehr dichten Materials, wie Holz, die 
Diffusion der Reagenzien in das Innere der Zell- 
gewebe der eigentlich zeitraubende Vorgang, und 
die Unterstützung dieses Vorgangs durch Eva- 
kuieren spielt bekanntlich auch bei dem Koch- 
verfahren eine gewisse Rolle. Im Jahre 1917 
habe ich auf Grund vorausgegangener Auf- 
schließungsarbeiten vorgeschlagen, Pflanzenfaser 
mit Chlor zu behandeln, weil ich beobachtet 
hatte, daß, wenn man Holz in genügender Zer- 
kleinerung anwendet, man ohne die sonst stets 
empfohlene Nachkochung mit Lauge ganz ohne 
Anwendung künstlicher Wärme zu einem ge- 
nügenden Aufschluß gelangen kann, weil die 
Natronlauge auch in der Kälte in der gleichen 
Zeit die Lösung der Inkrusten besorgt, wenn nur 
die Durchchlorung in ausreichender Weise durch- 
geführt ist“). Dieses Verfahren hat besonderes 
Interesse, weil es sich auf die Gewinnung von 


m) D. R P. 88299, Kla«se 55. 

37) Amerik, Patent 1206777 vom Jahre 1916. 

Sı Patentanmeldung Z 9793, Klasse 55b. Gruppe 1 

ss) Engl Patent 101475, franz. Patent 492222, norw Patent 3053). 

my Vergil. Pap!erzeitune, Band 46, Nr. 138 (1921), S. 4705. Le Papier, 
Band 24, Nr 10 (1921). S. 440 la Frankreich scheint außerdem noch 
ein Prozeß Dubrot in Anwendung zu sein, bei dem Alphatras unter 
Benutzung von Chlor aufgeschlossen wird (vergl. Papierfabrikaat 1920, 
Nr, 21, S. 384). 

2) D. R. P. 349842 vom Jahre 1917. 


' Krais 
| Gierisch und Dr. P. Waentig. 
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| Einzelfasern aus Bastfaserbündeln unter gleich- 
zeitiger Entfernung und Aufschließung vor- 
' handener Holzteile und Inkrusten, d. h. also auf 
den sogenannten . über- 
tragen ließ??). 


Die empfohlene weitgehende Zerkleinerung 
des Holzes hat natürlich ihre technischen Nach- 
teile. Die Raumbeanspruchung ist groß und die 
Zerkleinerungsarbeit erheblich. Später haben 
wir nun gezeigt, daß man auch Nadelholzhack- 
späne ohne größeren Zeitverlust verarbeiten 
kann, wenn man das Chlor unter dem Druck 
seines gesättigten Dampfes, der bei gewöhnlicher 
Temperatur bei rund 6 Atm. liegt, zur Anwendung 
bringt. Dies gelingt offenbar nach dem Cataldi- 
schen Unterdruckverfahren nicht, denn in der 
technischen Anlage in Neapel, über die vor 
einiger Zeit Notizen in der Fachpresse erschienen 
sind, werden offenbar nur strohähnliche Roh- 
stoffe und Laubhölzer (Pappelholz) aufgeschlossen. 
Wir haben aber schon vor einiger Zeit festgestellt, 
daß man solche weichen Labhölzer, wie Aspe und 
Birke, auch bei gewöhnlichem Druck in Form von 
Hackspänen aufschließen kann, wenn man die 
Chlorierungsdauer etwas verlängert. 


Die Beseitigung der Reaktionswärme, von der 
gelegentlich der Besprechung des alten englischen 
Patentes von Menzies schon die Rede war, 
scheint auch bei dem Cataldischen Verfahren 
mit Schwierigkeit verbunden gewesen zu sein; 
wie und inwieweit sie hier überwunden wurde, 
ist aus den einschlägigen Veröffentlichungen nicht 
zu entnehmen. Diese Frage ist der Gegenstand 
sehr eingehender Versuche in unserem Institut 
gewesen, über die zum Teil ebenfalls schon be- 
richtet wurde. Sie hat aber neuerdings zu einer 
sehr einfachen Lösung geführt, die den Gegen- 
stand einer Patentanmeldung bildet, die noch nicht 
bekanntgegeben ist und über deren Inhalt aus 
begreiflichen Gründen noch keine bestimmten 
Angaben gemacht werden können. Die Auf- 
findung eines wohlfeileren Lösungsmittels für 
Chlor würde auch der Lösung dieses Spezial- 
problems außerordentlich förderlich sein. Der 
Vorschlag von A. Franz“), das Chlor in den 
verhältnismäßig viel Chlor lösenden chlorierten 
organischen Lösungsmitteln wie Tetrachlor- 
kohlenstoff, Aethylendichlorid und Trichloräthan 
zur Einwirkung zu bringen, dürfte an der Kost- 
spieligkeit dieser Lösungsmittel scheitern, aber 
auch noch andere Schwierigkeiten im Gefolge 
haben, auf die einzugehen zu weit führen würde. 

Diese kurze Uebersicht zeigt, daß technische 
Schwierigkeiten bei dem Aufschließungsverfahren 
von Pflanzenfasern mit Chlor besonders für die 
Zellstoffgewinnung aus Nadelholz wohl bestehen, 


nach unserer Ueberzeugung aber, wenn man die 


7) Vergl. D. R. P. 328034 von Dr. W. Gierisch, Prof. Dr. P. 
Prof. Dr. P. Waentig und D. R. P. 33973 von Dr. W. 


9 D. R. P. 323936, Klasse 55b 1 vom Jahre 1919. 
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bisherigen Erfahrungen richtig zu benützen ver- zuckerung von Holz oder Stärke Verwendung 
steht, nicht unüberwindlich sind. Die mit der finden. Ferner wird eine Ersparnis von Brenn- 
Zellstoffge winnung im besonderen verknüpfte materialien erzielt, und das Verfahren kann in 
Verarbeitung sehr großer, viel Reaktionsraum sehr allgemeiner Weise angewendet werden. Was 
beanspruchender Rohstoffmengen erfordert eine diese drei Faktoren bedeuten, ist ohne nähere 
Vereinheitlichung des Prozesses, die wiederum in Erklärung verständlich. Dabei ist weiterhin zu 
erster Linie eine Apparaturmaterialfrage ist. Die beachten, daß die entstehenden Ablaugen sich 
wirtschaftlichen Vorteile des Chloraufschließungs- bei weitem besser für eine Verwertung des In- 
verfahrens liegen auf der Hand. Von unserer krusten eignen dürften, als die schwefelhaltigen 
heutigen wirtschaftlichen Lage aus beurteilt, | Sulfit- und Sulfatlaugen. Bei den im starken Fluß 
dürften die größten Vorteile des Verfahrens begriffenen Preisverhältnissen hat es wenig Sinn, 
darin zu suchen sein, daß man dabei mit heimi- | Kostenvergleiche anzustellen, auch hier ist es 
schen, praktisch in unbegrenzter Menge zur Ver- | zweckmäßiger, in Sachwerten zu denken. Sicher 
fügung stehenden Materialien, den Bestandteilen ist, daß man mit dem Verfahren ausländische 
des Steinsalzes, Chlor und Natron, auskommt, Rohstoffe und Heizmaterial sparen und sehr ver- 
und zwar wird das Chlor in erheblichem Ueber- schiedenartiges Pflanzenmaterial in einer aus- 
schuß verbraucht, so daß, eine elektrolytische reichenden und schonenden Weise der Auf- 
Erzeugung vorausgesetzt, wertvolle Ueberschüsse schließung unterwerfen kann, so daß die Produkte 
an Aetznatron erzielt werden können, Ein großer einer vielseitigen Verwendung zugeführt und ge- 
Teil des Chlors geht in eine allerdings verdünnte, gegebenenfalls die Zellulosefaser, sei es nun als 
aber nur durch geringe Mengen organischer Zellstoff oder Spinnfaser in fast theoretischer 
Substanzen verunreinigte Salzsäure über, wo- Ausbeute erhalten werden kann. Es ist da- 
durch also in einem Nebenprozeß das technische her zu begrüßen, daß eine technische Durch- 
Problem der Ueberführung von Chlor in Salz- arbeitung des Verfahrens im großen nach 
säure seine Lösung findet. Die Säure könnte für || mehreren Richtungen hin nunmehr in Gang 
Rohphosphataufschließung oder für die Ver- li kommt. 


DR.-ING. e. h. WILLI SCHACHT 


SULFATZELLSTOFFERZEUGUNG 
GERÜCHE UND RATIONELLER BETRIEB 
— 4 Zimem 


Herr Prof. Dr. Schwalbe - Eberswalde | Erfahrungsgemäß treten die geruchlichen 
hat sich in Nr. 3, 1921 der Zeitschrift „Zellstoff Nebenerscheinungen bei der Verarbeitung der 
und Papier” auf den Seiten 69—72 mit der Ent- Rohstoffe Holz und Stroh in den verschiedenen 
stehung, der Verminderung, bzw. Beseitigung der || Stadien der Fabrikation unterschiedlich geartet 
üblen Gerüche der Sulfatzellstoff-Industrie be- und abweichend voneinander verschieden stark 
schäftigt, Die Mitteilungen sind aber nicht er- auf. Je reicher die alkalischen Kochlaugen an 
schöpfend und sollen durch nachstehende Aus- || Schwefelalkalien sind, um so mehr unangenehm 
führungen, besonders auch vom praktischen riechende Verbindungen entstehen bei der Zell- 
Standpunkte aus, eingehend ergänzt und die j| stofferzeugung. Da die leichtere Löslichkeit der 
dafür in Betracht kommende Arbeitsweise mit Kochlaugen, die höhere Ausbeute des Rohstoffes 
höchster Nutzwirkung erörtert werden. und die bessere Bleichbarkeit des gekochten 


Stoffes schon bei einem gewissen Gehalt an 
Die in Frage kommenden Geruchsübelstände : i . 
sind sowohl den Sulfat-H o 1 z zellstoff- als auch Schwefelnatrium in den Kochlaugen erreicht 


3 d. fi hl 2 2 b 2 
den S tro h zellstoffbetrieben eigen. Die Beein- N 5 5 . eitung von 


trächtigung der Nachbarschaft durch die geruch- In den einzelnen Abteilungen der Fabri- 
lichen Nebenerscheinungen hängt viel von der ||| kationsbetriebe, wo unangenehme Gerüche auf- 
topographischen Lage der Fabriken ab. Die ge- treten, ist erfahrungsgemäß von größter Wichtig- 
ruchlichen Wirkungen werden auch stark beein- keit, bei allen geschlossenen Gefäßen, Apparaten, 
flußt von den atmosphärischen Verhältnissen. Rohrleitungen, Pumpen, Stopfbüchsen usf. 
Große schwüle Hitze, niedriger Barometerstand || ständig scharf darauf zu achten, daß jegliche 
und feuchte Witterungsverhältnise verstärken Undichtigkeiten vermieden werden, weil sonst 
die Gerüche. Gerüche und Belästigungen unvermeidlich sind. 
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Außer einwandfreien Betriebszuständen sind 
auch noch andere Umstände für einen möglichst 
geruchfreien Betrieb von Bedeutung. 

Die Stroh zellstofferzeugung bringt im 
Kochereibetrieb leichter und vermehrt Gerüche 
mit sich als die Kocherei des Holzes. Besonders 
groß zeigt sich dieser Unterschied zugunsten 
der Holzverarbeitung, sobald vor dem Kochauf- 
schluß des Rohstoffes zu Zellstoff Sulfatterpentin 
als Kondensationsprodukt mittels Dämpfen ab- 
geschieden wird. 

Beim Kochen des Strohes entstehen neben 
den organischen Schwefelverbindungen, Natrium- 
merkaptan und Methylsulfid, in großen Mengen 
noch Amine, die geruchlich auch nicht beliebt 
sind, die sich aber durch entsprechende Konden- 
sations- und Waschanlagen in befriedigender 
Weise leicht beseitigen lassen, da diese Verbin- 
dungen gut wasserlöslich sind. 

Die nicht kondensierbaren und wasserlös- 
lichen Abgase des Zellstoffkochereibetriebes 
enthalten Riechkörper, deren bestmöglichste 
Vernichtung erfahrungsgemäß am besten mittels 
Verbrennung bei Mitverwendung von Luftsauer- 
stoff, sowie bei hohen Temperaturen und nach- 
folgender Gaswäsche mit stärkster Wasserzer- 
stäubung angestrebt wird. Es ist das die gleiche 
Behandlungsweise, die sich für die geruchliche 
Beseitigung der nicht kondensierbaren und 
wasserunlöslichen Gase der Ablaugen-Verdampf 
station, bzw. für die einwandfreie Vernichtung 
der Rauchabgase der Kalzinier- und Schmelzöfen 
der Salzwiedergewinnung, am besten bisher be- 
währt hat, worüber später noch ausführlich be- 
- richtet werden wird. 

Die Art des Kochereibetriebes ist von be- 
trächtlichem Einfluß auf etwaige Geruchsübel- 
stände, die von diesem Teile des Fabrikations- 
betriebes ausgehen. Mit je höherer Temperatur 
bzw. mit je größerem Ueberdruck gekocht wird, 
um so leichter und größer stellt sich ein 
riechender Betrieb ein, da unter solchen Verhält- 
nissen die leicht flüchtigen Körper in Menge und 
Wirkung wachsen. Die Gefahren geruchlicher 
Nebenerscheinungen vermehren sich weiterhin 
mit zunehmender Größe der Kocher, weil bei 
diesen im Betrieb Undichtigkeiten und Unregel- 
mäßigkeiten leichter vorkommen als bei kleinen 
Aggregaten. 

Auch das Ankochen mit Abdampf und die 
Mitverwendung von Ablaugen beim Zellstoffauf- 
schluß vermehrt die Gefahr des Eintretens von 
Geruchsübelständen. 


Wenn schon das Kochen der Rohstoffe leicht 
Geruchsübelstände mit sich bringt, so werden 
diese Dinge bedeutend kritischer beim Entgasen 
und bei der Entleerung der Kocher nach be- 
endigtem Stoffaufschluß. Hauptsächlich die Ent- 
leerung der Kocher durch Ausblasen erfordert 
besonders gute Einrichtungen für die Brüdenver- 


nichtung und Ableitung der wasserunlöslichen 
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Gase und auch sorgfältigste Handhabung des 
Betriebes, wenn der Vorgang nach Wunsch 


und ohne Belästigung der Nachbarschaft 
erfolgen soll. Je langsamer und vor- 
sichtiger das Abgasen des fertiggestellten 


Kochers erfolgt, und je mehr Zeit und Vorsicht 
für die Entleerung des Kochers nach dem Zell- 
stoffaufschluß verwendet wird, um 80 kleiner 
wird die Gefahr für einen belästigenden Betrieb 
mit geruchlichen Nebenerscheinungen. 

Die alten kleinen Kocher, die nach Beendi- 
gung des Zellstoffaufschlusses ausgeschüttet 
werden, ermöglichen betr. der Geruchsfrage 
immer leicht den sichersten und einwandfreisten 
Betrieb. — Die Betriebsarbeit in der Entgasung 
der fertiggestellten Kocher und in der Entleerung 
derselben durch Ausblasen geschieht am besten 
unter Zuhilfenahme von indirekter und direkter 
Kondensation mit trockner Luftpumpe. — Die 
Gerüche der Zellstoffkocherei, soweit diese 
nicht beseitigt sind, verlieren sich erfahrungs- 
gemäß in der nächsten Nachbarschaft der 
Anlagen. | 

Die weitere große Geruchsquelle in der 
Sulfatzellstoffindustrie liegt in der Verdampf- 
station, welche die in der Kocherei an- 
fallenden Ablaugen und Waschwasser aufarbeitet 
bzw. verdichtet. — Mit je höherer Heiztempe- 
ratur in den Verdampfanlagen gearbeitet wird, 
um so leichter und stärker können hierbei un- 
angenehme geruchliche Nebenerscheinungen auf- 
treten. Grosse Heizflächen mit geringerer be- 
trieblicher Beanspruchung und Eindampfen der 
Ablaugen unter hohem Vakuum bringen niedrige 
Arbeitstemperaturen und geruchlich einwand- 
freie Arbeit. 

Die kondensierbaren Brüdenwasser der Heiz- 
körper der Verdampfapparate sind in gut ge- 
schlossenen Behältern anzusammeln und immer 
zur Frischlaugenbereitung wieder zu verwenden, 
so daß riechende Dünste davon nicht an die 
Atmosphäre gelangen, und die in den Konden- 
sationswässern enthaltenen Merkaptane und 
Methylsufide im Aetzkali der Frischlaugen 
möglichst vollkommene Lösung finden. 


Die von der Luftpumpe der Verdampfanla- 
gen abgesaugten Gase sind zunächst einer indi- 
rekten, und darauf folgend, einer direkten Kon- 
densation zuzuleiten. Die hierbei sich verdich- 
tenden und niederschlagenden Kondensations- 
produkte sind, wie die Brüdenwässer der Ver- 
dampfstation weiter zu verarbeiten, die nicht 
kondensierbaren und wasserunlöslichen Körper 
der Luftpumpengase sind den mit Luftgebläse 
arbeitenden Ofenanlagen zur Verbrennung zu- 
zuführen, und die sich später ergebenden Abgase 
sind eventl. nach der Oxydation mit Luftsauer- 
stoff einer Desintegratorwäsche zu unterwerfen. 

Je höher die Verdampfstation die Ablaugen 
verdichtet, um so leichter und vermehrt stellen 
sich Geruchsübelstände im Betriebe ein. Die 
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Dicklaugen sind in geschlossenen Behältern auf- 
zubewahren, bevor sie den Ofenanlagen zuge- 
führt werden, damit keinerlei Brüdenkämpfe von 
diesen an die Atmosphäre gelangen. Die Geruchs- 
körper der Verdampfanlagen berühren, wenn im 
Betrieb nicht vernichtet oder gebannt, die 
nähere Nachbarschaft der Fabrik mehr als die 
geruchlichen Abgänge des Kochereibetriebes. 
Die Ofenanlagen für die Salzwiedergewin- 

nung aus den Ablaugen sind als weitere und be- 
deutendste Geruchsquelle für die weiterablie- 
gende Bewohnerschaft der Sulfatzellstoffindu- 
strie bekannt, sie machen sich unter Umständen 
auf weite Entfernungen von den betr. Fabriken 
bemerkbar und auf sie ist das geflügelte Wort 
geprägt: 

„Wer den Wind hat, 

Trägt den Gestank heim!” 


Ueber die seit langer Zeit allgemein üb- 
lichen Ofenanlagen für die Wiedergewinnung 
von raffinierten Schmelzsalzen aus den gewon- 
nenen dicken Ablaugen und Ofenanlagen mit 
rationellster Arbeit und geringsten geruchlichen 
Nebenerscheinungen sei nachstehend in allen 
Einzelheiten ausführlich gesprochen. 

Es ist bisher in den besteingerichteten Na- 
tronsulfatzellstoffabriken, — unberücksichtigt, ob 
diese von Rohstoff, Holz oder Stroh ausgehen, — 
meist üblich gewesen, die in der Verdampf- 
station gewonnene Dicklauge rotierenden 
Scheibenverdampfern zuzuführen, welche die 
Dicklauge mit direkten Feuergasen (Abgase der 
davor arbeitenden Dreh-, Kalzinier- und 
Schmelzöfen) weiter verdichten und gleichzeitig 
zersetzen. Sofern in dem Scheibenverdampfer- 
ofen wenig Unterdruck herrscht, was betrieblich 
recht vorteilhaft ist, arbeiten die gesamten Ofen- 
anlagen so gut wie ohne jeden Verlust an Flug- 
salzen. Von dem Scheibenverdampferofen ge- 
langt die hocherhitzte, stark eingedickte und zer- 
setzte Dicklauge in den Drehofen, der mit den 
Abgasen des davorliegenden Kalzinier- und 
Schmelzofens betrieben wird, und worin die 
Laugenmassen bis zur Trockne eingedampft 
werden. 

Der Drehofen, der am letzten Ende in der 
Stirnseite unten gegen den Kalzinier- und 
Schmelzofen nach außen offen ist, und nur im 
oberen Teil mit den Kalzinier- und Schmelzofen- 
anlagen für die Rauchgasüberführung zusammen- 
hängt, gibt durch die untere große Oeffnung im 
Betrieb ständig das Ofengut an die äußere Atmo- 
sphäre ab. Die sich dabei ansammelnden Men- 
gen trockner Ofenmasse werden periodisch von 
Hand mit Sulfat vermischt, um die bei der Ver- 
arbeitung der Ablaugen entstehenden Salz- 
verluste zu ersetzen. Hierdurch werden gleich- 
zeitig dic für den Aufschluß von Zellstoff aus 
den Vegetabilien vorteilhaften Schwefelalkalien 
den wiedergewonnenen Salzen bzw. den spå- 
teren Frischlaugen zugeführt. 
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Das Gemisch von trocknem Ofengut und 
Sulfat, das sich im Haufen am Drehofenauswurf 
aufspeichert, wird nun wiederum periodisch von 
Hand in die vor dem Drehofen liegenden Kalzi- 
nier- und Schmelzofenanlagen eingefüllt. Die 
Massen gelangen in diesem Ofen zur Verbren- 
nung, zur Raffinierung und zum Schmelzen. Beim 
Verbrennen der organischen Stoffe der Ablaugen, 
das vorteilhaft durch Luftgebläsebetrieb im 
Schmelzofen besonders gefördert und beschleu- 
nigt wird, tritt eine Temperatur bis über 1500 
Grad C ein, bei welcher die Ablaugensalze und 
deren Gemische feuerflüssig werden, so daß 
diese kontinuierlich in Form eines feuerflüssigen 
Lavastromes ablaufen oder aber periodisch, ana- 
log dem Kupolofenbetrieb des Eisens, aus dem 
Kalzinier- und Schmelzofen, abgestoßen werden 
können. 


Die in dieser Weise bisher meist betriebenen 
Anlagen haben fabrikatorisch und betrieblich noch 
beträchtliche Mängel, die sich in der Haupt- 
sache, wie folgt, nachteilig geltend machen: 

1. Die Wärmewirtschaft der Betriebe 
minderwertig und teuer; 
die chemische Arbeit der Anlagen bewegt 
sich auf einer niedrigen Stufe; 


die Handarbeiten am Dreh-, Kalzinier- und 
Schmelzofen sind schwer und gesundheits- 
schädigend infolge des Auftretens großer 
Hitze und belästigender Gase und Dünste; 


die unangenehmen geruchlichen Neben- 
erscheinungen bei der Aufarbeitung der Ab- 
laugen treten leicht in reichlichem Maße nicht 
nur belästigend auf das Arbeitspersonal auf, 
sondern wirken auch unangenehm auf die 


weite Nachbarschaft der Fabrikanlagen und 


die Bedienung der Ofenanlagen erfordert 
viele Leute und hohe Löhne. 


Es fehlt in diesen Ofenanlagen an einem zu- 
sammenhängenden, automatischen möglichst ge- 
schlossenen und billigen Betrieb. Ebenso ist die 
Zuführung der Ersatzsalze (Sulfate) in ihrer pri- 
mitiven und unrationellen Weise zu bemängeln. 

Bei den seit über 10 Jahren im Großbetriebe 
bewährten und vorteilhaften Ofenkonstruktionen 
und Arbeitsverfahren, dem Verfasser im In- und 
Ausland patentiert, in weiten Fachkreisen bisher 
noch nicht bekannt, sind die aufgezählten Mängel 
so gut wie ganz beseitigt. Die Wiedergewinnung 
der Salze aus den Ablaugen geschieht hierbei 
in wärmetechnischer, chemischer, hygienischer 
und lohnwirtschaftlicher Beziehung mit größter 
Vollkommenheit. Die betr. Ofenanlagen bringen 
einen zusammenhängenden, automatischen, mög- 
lichst geschlossenen Betrieb von allergrößter 
Leistungsfähigkeit, wobei das Bedienungspersonal 
leichtere, angenehmere Arbeit als bisher erhält 
und sich auf ein Drittel bis ein Viertel der sonst 
im Ofenhause üblichen Arbeiteranzahl verringern 
läßt. 
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Diese vorteilhaften Betriebsanlagen sind in 
den Patentansprüchen kurz gekennzeichnet und 
lauten: 


D. R. P. Nr. 317 082: 


1. „Ofenanlage zur Wiedergewinnung von 
Salzen, insbesondere im Natronsulfatzellstoff- 
betrieb, dadurch gekennzeichnet, daß der 
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Natronsulfatzellstoffbetrieben, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Zusatzsalze in einem 
Silo oberhalb der Drehofen-, Kalzinier- und 
Schmelzofenanlage aufgespeichert sind, und 
von diesem durch selbsttätig arbeitende 
Fördereinrichtungen ununterbrochen in 
kleinen Mengen dem letzten Teil des Dreh- 
ofens zugeführt werden.“ 


Schematische Darstellung der Sulfatzellstofferzeugung 
Aufrisse 
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tofferzeugungsanlagen; 


Zelistolikochere Entlaugung und Wäscherei. 


Ablaugenverarbeitung bzw. 
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Grundrisse 


Kalzinier- und Schmelzofen auf Rädern rol- 
lend oder Kugeln laufend während des Be- 
triebes parallel und senkrecht zur Längs- 
achse des Drehofens verschiebbar ist.“ 

2. „Ofenanlage, wie eben unter 1) bezeichnet, 
weiter dadurch gekennzeichnet, daß die mit 
feuerfestem Material ausgesetzte Auslauf- 
zarge des Drehofens gut dichtend in die der 
drehenden Zarge angepaßte Einlauföffnung 
des fahrbaren Schmelzofens hineinragt.“ 


D. R. P. Nr 314 274: 
1. „Verfahren zur Zuführung von Sulfaten in die 


Ofenanlage der Salzwiedergewinnung in 


Nachstehend seien diese lange Jahre in der 
Praxis erprobten und bewährten Einrichtungen 
und Arbeitsverfahren ausführlich beschrieben, er- 
klärt und begründet. Die mitveröffentlichte 
Skizze gibt eine schematische Darstellung dar- 
über. 

Die vorteilhafte Fabrikations- und Betriebs- 
arbeit der patentierten Ofenanlage wird durch 
die horizontale Verschiebbarkeit des Kalzinier- 
und Schmelzofens (siehe S der Skizze auf 
nebenstehender Seite) nach zwei verschiedenen 
Richtungen erreicht. Sie beruht auf der dadurch 
erzielten, leichten und schnellen Auswechselbar- 
keit des Schmelzofens während des Betriebes 


Maschinenglatt weiß holz frei Schreibmaschinenpapier der Fein- 


14 


FEST- 


und der ermöglichten dichten Zusammenkupplung 
desselben mit dem Drehofen (D). 

Der Kalzinier- und Schmelzofen (S) ist jener 
Teil der gesamten Ofenanlage, der im Betrieb 
stets dem schnellsten Verschleiß unterliegt, weil 
in ihm meist Temperaturen von 1500 Grad C 
und darüber herrschen und sein Betrieb bei 
großer Leistung und guter Wirkung außerdem 
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den auswechselbaren Kalzinier- und Schmelzofen 
wird in solchen Fällen aber nur dieser selbst 
außer Betrieb gesetzt. Ein in Reserve stehender 
Kalzinier- und Schmelzofen läßt sich in kürzester 
Zeit ohne viel Arbeit leicht vor den Dreh- und 
Scheibenverdampferofen vorfahren, sowie mit 
diesem gut und schnell verbinden, und die gesamte 
Anlage kann nach nur kurzer Unterbrechung 


und der Ablaugenaufarbeitung bzw Salzwieder gewinnung 
Aufrisse 
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das Einpumpen von Luft für die Verbrennungs- 
arbeit erfordert. Durch diese Betriebsverhält- 
nisse wird das Bau- und Auskleidungsmaterial 
des Schmelzofens stark abgenutzt und dessen 
Erneuerung bzw. öftere Ausbesserung erfor- 
derlich. 

Ist nun der Kalzinier- und Schmelzofen nicht 
verschiebbar, wie das bei den früheren Anlagen 
im allgemeinen der Fall war, d. h. ist dieser Teil 
der Ofenanlagen nicht leicht und schnell aus- 
wechselbar, sondern feststehend vor dem Dreh- 
D) und Scheibenverdampferofen (E) gebaut, so 
muß bei den öfters vorkommenden Reparaturen 
die gesamte Ofenanlage stillgelegt werden. Bei 


Er 
. e F 
i 8 
— D 
wieder fortbetrieben werden. Wärmetechnisch 


bringt diese Betriebsweise große Vorteile, weil 
die Wärmemengen, die in dem Dreh- und Schei- 
benverdampferofen aufgespeichert sind, bei der 
kurzen Betriebsunterbrechung nicht durch Ab- 
kühlung verloren gehen. Störungen, Stillstände, 
und Reparaturen im Dreh- und Scheibenverdamp- 
ferofenbetrieb kommen bei der kurzen Unter- 
brechung so gut wie gar nicht vor. Es ist daher 
von großer Wichtigkeit, wenn die Fortführung 
des gesamten Ofenbetriebes möglichst wenig ab- 
hängig ist von den öfters vorkommenden Repara- 
turen des Kalzinier- und Schmelzofens. Dieser 


Vorteil ist bei der obigen Ausführung und Ar- 
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beitsweise der Ofenanlagen vollkommen er- 
reicht. 


Die zweiseitige Verschiebbarkeit des 
Schmelzofens verlangt dessen eiserne Ummante- 
lung. Durch letztere wird die innere Ausmaue- 
rung in vollkommenster Weise bandagiert. Beim 
Erhitzen des gemauerten und nur verankerten 
Ofens fängt das Mauerwerk im Betrieb natur- 
gemäß immer an zu treiben, wodurch 
die Ofenmauerung in den Fugen sich weitet und 
lockert. Durch diese Vorgänge wird die Halt- 
barkeit des Ofens früherer Bauart erfahrungs- 
gemäß stark beeinträchtigt, weil die feuer- 
flüssigen Schmelzsalze in die Fugen des 
Ofenmauerwerkes eindringen und diese bald 
auswaschen. 
sich bei den bisher üblichen Ofenanlagen 
mit den häufigeren, längeren Betriebs- 
unterbrechungen schnell und in großem Maß, 
weshalb die Dauerhaftigkeit der Oefen auch 
stets zu wünschen übrig läßt, und sowohl die Re- 
paraturen dieser Anlagen und die öftere totale 
Erneuerung der Oefen sehr große Kosten ver- 
ursacht. Bei der vollkommen eisernen Um- 
mantelung der vervollkommneten Ofenkonstruk- 
tionen können diese Uebelstände nicht auftreten. 
Die Dauerhaftigkeit dieser völlig gepanzerten 
Schmelzofen ist daher eine vielfache wie bisher. 


Die gute technische Wirkung der vorteil- 
haften Ofeneinrichtung erfordert eine möglichst 
vollständige Abdichtung zwischen Dreh- und 
Schmelzofen. Diese wird durch die Verschieb- 
barkeit des Schmelzofens parallel und senkrecht 
zur Längsachse erreicht und besteht darin, daß 
— wie schon ausgeführt — im laufenden Betrieb 
ständige große Wärmeverluste vermieden wer- 
den, wodurch sich sehr große Leistungen und 
beste chemische Arbeit, qualitativ hochwertige 
Schmelzsalze und geringste geruchliche Neben- 
erscheinungen gleichzeitig ergeben, wie wir das 
später noch erfahren werden. 


Bei den bisher üblichen Ofenanlagen wurde 
die von den Mehrkörperverdampfern (V) kom- 
mende Dicklauge in dem Scheibenverdampfer- 
ofen (E) durch die Kohlensäure der Verbren- 
nungsgase, die vom Drehofen abgehen und durch 
den Scheibenverdampfer streichen, nur in ge- 
ringem Maße weiter erhitzt, konzentriert und 
zersetzt, wobei die Dicklauge nur wenig in eine 
„krümlige Masse” überging, und als solche 
mittels Kolbenpumpe in den Drehofen (D) ge- 
fördert wurde, um daselbst völlig getrocknet zu 
werden. Am Ende des Drehofens wurde das 
Ofengut ins Freie abgegeben. Zu diesem Zweck 
mußte, wie schon erwähnt, ein Teil des Quer- 
echnittes des Ofenendes freibleiben. Dieser 
freie Querschnitt des Drehofenendes, der das 
Ausfallen der getrockneten Ofenmasse ermög- 
lichte, befand sich am tiefsten Punkt des Dreh- 
ofenquerschnittes, während die Abgase der davor 
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Diese Beeinträchtigung vollzieht | 
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| aufgebauten Schmelzofen durch den oberen Teil 


des Querschnittes in den Drehofen eintraten. 


Der untere Teil des Querschnittes war also 
offen. Er mußte also auch im Betrieb offen sein 
und bleiben, weil er laufend das Ofengut ge- 
trocknet, ja meistens etwas brennend, in die 
freie Atmosphäre ablieferte. Durch dieses Loch 
im Querschnitt des Drehofens traten fortlaufend 
in hohem Ueberschuß sehr große Mengen 
atmosphärischer Luft in den Drehofen ein, 


wodurch die wärmetechnische Arbeit der 
ganzen Anlage stark beeinträchtigt wurde. 
Das an dieser Stelle ausfallende Ofen- 


gut wurde von Hand mit Sulfat gemischt und 
mußte ebenso von Hand mittels Schaufel nach 
Bedarf periodisch in den vor dem Drehofen lie- 
genden Kalzinier- und Schmelzofen eingefüllt 
werden. Das Ofengut verlor beim Lagern an der 
Luft dauernd wieder Wärme, es brannte teil- 
weise aus, wobei Brennstoff nutzlos verloren 
ging, z. T. verbrannten die Massen, ohne daß 
schon Sulfat zugesetzt war, was aber nicht nur 
wärmetechnische Verluste, sondern auch große 
chemische Beeinträchtigungen bedeutete, und wo- 
durch die Einfüliarbeiten für die Arbeiterschaft 
eich besonders schwer und belästigend gestal- 
teten. Auch hierbei entstanden im großen Maße 
die bekannten unangenehmen Geruchsübelstände 
für weite Nachbarschaft der Fabrikanlagen. 


Bei den vervollkommneten Ofenanlagen und 
Arbeitsverfahren D. R. P. Nr. 317082 und 
Ne. 314 274 fallen die geschilderten Uebelstände 
weg, die die Unterbrechung und periodische 
Fabrikationsarbeit zwischen Drehofen (D) einer- 
seits, und Kalzinier- und Schmelzofen (S) ander- 
seits mit sich brachten, weil hierbei die trocknen 
Ofenmassen aus dem Drehofen automatisch un- 
unterbrochen in den Kalzinierofen überrollen. 
und durch die Beseitigung des offenen Teilaus- 
schnittes des Drehofens Eintritt von atmosphä- 
rischer Luft und alle sonstigen Wärmeverluste 
vermieden werden. Hierdurch wird auch be- 
sonders die Dicklauge in dem Scheibenver- 
dampferofen vermehrt und stark erhitzt, hoch 
konzentriert und in weitgehendstem Maße 
zersetzt, so daß Mengen grobkrümeliger 
Massen sich bilden. 


Diese Dicklaugen lassen sich am vorteilhafte- 
sten und sichersten mittels Kettenpumpen zum 
Drehofen fördern. — Ebenso kommt bei der 
neuen Anlage und dem neuen Betrieb die 
schwere und belästigende Verarbeitung des ausfal- 
lenden Ofengutes mit dem zuzusetzenden Sulfat 
und die noch lästigeren ungesunden Ein- 
füllarbeiten der Ofenmassen in den Schmelz- 
und Kalzinierofen gänzlich in Wegfall, wodurch 
begreiflicherweise viel Arbeitspersonal im Be- 
trieb gespart wird, und die erforderlichen weni- 
gen Arbeitskräfte leichtere und angenehmere 
Arbeit bekommen. 
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Mit der Erreichung der vollkommensten Wär- 
mewirtschaft in dem Kalzinier- und Schmelz- 
ofen (S) wird automatisch auch gleichzeitig die 
beste Wärmeausnutzung in dem dahinter weiter 
folgenden Scheibenverdampferofen (E) er- 
zielt, und ebenso stellen sich hierdurch bei 
diesen Vorgängen die chemischen Reaktionen in | 
den gesamten Ofenanlagen in einem Grade hoher | 
Vollkommenheit ein. 


Für die beste chemische Tätigkeit der An- 
lagen kommt es darauf an, die dicke Ablauge in 
den Scheibenverdampfern (E) möglichst hoch zu 
erhitzen, möglichst weit einzudicken und auch 
möglichst stark zu zersetzen, damit die Dick- 
laugen nicht in dichter Pechform, sondern mög- 
lichst in stark krümeliger Masse in den Drehofen 
(D) gelangen. - Die Zersetzung der Ablauge wird | 
durch die Kohlensäure, die sich als Endprodukt 
der Verbrennung ergibt, hervorgerufen. Die Koh- | 
lensäure fällt die in alkalischer Lösung befind- 
lichen organischen Stoffe aus, ebenso auch die 
Harz- und Wachsverbindungen. Die gefällten 
Körper kleben zusammen und bilden Krümeln, 
Kluntern, Schalen usf. Je vollkommener die 
Wärmewirtschaft ist, um so vollkommener voll- 
zieht sich die Verbrennung in dem Kalzinier- | 
und Schmelzofen, um so vollkommener und 
schneller geht die chemische Zersetzung und 
weitere Trocknung des Ablaugenmaterials im 
Drehofen (D) vor sich, und um so besser und 
schneller arbeitet auch chemisch und wärmetech- 
nisch der Kalzinier- und Schmelzofen (S). | 


den neuen Einrichtungen werden daher die Ofen- 


anlagen qualitativ und quantitativ sehr viel lei- | 
stungsfähiger, so daß Natronsulfatstoffabriken mit 
3 oder 2 Ofenaggregaten alten Stiles nach dem 
Uebergang auf dieses vervollkommnete System 
bei den gleichen Leistungen mit einem einzigen 
Ofenaggregat an der Stelle auskommen und da- 
mit fabrikatorisch und betrieblich vorteilhaftest 
arbeiten. Daher läßt sich nicht nur im Betrieb, 
sondern auch in den Anlagekosten mit der Auf- | 
nahme des neuen Arbeitssystems sehr bedeu- 
tend sparen. | 


Wenn die Ofenmassen möglichst grobkrümelig | 
am Ende aus dem Scheibenverdampfer und in 
den Drehofen gelangen, so bieten diese sehr viel 
vermehrte und bessere Angriffsflächen für die 
darüber ziehenden Rauchgase, als wenn die ver- | 
dichtete Lauge pechartig, dickflüssig die Anlagen 
durchläuft. Die Einwirkungen der Kohlensäure- | 
gase lassen sich dann viel vollkommner gestalten, 
und die Ofenmassen selbst fangen in dieser Form 
sehr viel besser und schneller an zu zünden und 
zu brennen. Sie werden weiterhin schneller 
feuerflüssig und sind in diesem Zustand leicht 
flüssig und gut mischbar, so daß man damit dann 
auch Schmelzsalze erhält, die in ihrer chemischen 
Zusammensetzung für die Zellstoffabrikation 
hohen Wert haben und bestens geeignet sind. 
Gleichzeitig benötigt man für die Gewinnung 
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dieser Schmelzsalze infolge der leichten und gu- 
ten Brennbarkeit der Ablaugemassen auch selbst 
in der Strohzellstoffabrikation sehr wenig oder 
gar kein neues Brennmaterial mehr, so daß 
irgendwelche besonderen Feuerungsanlagen, wie 
sie sonst gang und gäbe sind, bei dem neuen 
Ofensystem in Wegfall kommen können 


Infolge der guten äußeren Abschlüsse der Ofen- 
anlagen können größere Mengen atmosphärischer 
Luft in die mit Unterdruck betriebenen Anlagen 
nicht eintreten. Großer Luftüberschuß läßt sich 
daher im Betrieb vermeiden, so daß die Alkali- 
salze der Ablaugen und des Sulfatzuschlages in 
den Ofenanlagen einerseits im weitestgehenden 
Maß karbonisieren und anderseits sich gut zu 
Schwefelalkali reduzieren lassen, womit Schmelz- 
salze für die Herstellung bester brauchbarer 
Frischlaugen für einen guten Zelltsoffaufschluß 
erzielt werden. Erfahrungsgemäß und nach ein- 
gehenden Untersuchungen werden diese che- 
mischen Umwandlungen qualitativ und quanti- 
tativ nur bei vollkommener Verbrennung und 
gleichmäßig hoher Temperatur in den Ofenanla- 
gen erreicht, Bei dieser vollkommenen chemischen 
Arbeit wird auch das Auftreten der Gerüche in 
belästigender Weise in der Umgebung der Fabrik 
vermieden, da die Verbrennungsarbeit möglichst 
vollkommen und gleichförmig wirkt, und Mer- 
captane und Methylsulfide größtenteils zerstört 
und nur in ganz geringen Mengen noch auftreten 
können. Die gesamten Verluste an Alkalisalzen 


il (Aetznatron, inkrustensaures, kohlensaures, kiesel- 
saures, schwefelsaures Natron sowie Schwefel- 


natrium usf.] werden im Fabrikationsbetrieb 
größtenteils durch die billigen Rohsulfate (Sulfat 
und Bisulfat) ersetzt. Für den Zusatz der Sulfat- 
salze in der Zellstoffabrikation bzw. in deren 
Salzwiedergewinnung sind bisher die verschie- 
densten Wege beschritten worden. Keiner hat 
bisher ganz befriedigt. Das weitaus am meisten 
geübte Verfahren, die Sulfatsalze dem aus dem 
Drehofen kommenden trocknen Ofengut von 
Hand aus zuzusetzen, hat verständlicherweise 
den Nachteil, daß eine gleichmäßige Durch- 
mischung dieser Frischsalze mit der Drehofen- 
masse nicht möglich ist, da bei den ununter- 
brochenen und periodisch arbeitenden Ofen- 
betrieben der Trockengrad der Ofenmasse 
starken Schwankungen unterlag, und eine Zu- 
messung der Sulfate von Haus aus nicht in sicherer 
und gleichmäßiger Weise von Hand erfolgen 
kann, selbst wenn die Arbeiter den besten 
Willen haben, woran es aber bei der schweren 
und lästigen Handarbeit im heißen Drehofen- 
betrieb, besonders in der warmen Sommerszeit, 
meistens fehlt. Hierdurch leidet bisher die 
Durchführung vorteilhafter chemischer Vorgänge 
bei dieser Arbeitsart. Es ergeben sich aus 
diesem unvollkommnen Ofenbetrieb entspre- 
chende Ungleichmäßigkeiten in dem Endprodukt 
der kalzinierten und geschmolzenen Salze. 


m. b. H., Frankeneck (Rheinpfalz) 
17 


D E R PA P I E R 


Die Zugabe der Sulfate in die frischen Koch- 
laugen, wie sie auch noch geübt wird, ermög- 
licht zwar eine gute Durchmischung, hat aber 
den großen Nachteil, daß die Sulfatsalze bei den 
Koch-, Endlaugen- und Wascharbeiten des Stoffes 
und in den Eindampfanlagen der Ablaugen und 
Waschwasser nicht nur als unnützer Ballast hin- 
durchgeschleppt werden müssen, sondern hierbei 
auch hindernd, störend und schädigend wirken. 
Der hergestellte Zellstoff wird in seiner Güte 
sowie seiner Verarbeitung, und auch die Ab- 
laugen werden in ihrer Aufarbeitung durch stark 
sulfatsalzhaltige Frischlaugen ungünstig beeinflußt. 
Die vorzeitige große Anreicherung der Endlaugen 
an sauren Salzen setzt deren Gehalt an orga- 
nischen Stoffen herab, zersetzt die Ablaugen zu 
frühzeitig und verursacht im erhöhten Maß deren 
schmierige und klebende Beschaffenheit, wodurch 
die Aufarbeitung der Ablaugen selbst sich 
schwierig und recht kostspielig gestaltet. 


Letztere Nachteile gelten auch von dem be- 
kannten Verfahren, die Sulfatsalze der einge- 
dickten Ablauge zuzusetzen, sobald diese die 
Mehrkörperverdampfanlagen verläßt bzw. in 
die Ofenanlage eintritt. 


nehmen durch die hierbei eintretende Zersetzung 
an Klebrigkeit stark zu und erschweren den 
Scheibenverdampfer- und Drehofenbetrieb un- 
gemein, da starke Anbackungen in diesen Ofen- 
anlagen in kurzen Zeitperioden auftreten, die 
mit vielen schwierigen und lästigen Handarbeiten 
beseitigt werden müssen, was nicht nur um- 
ständlich ist, sondern auch beträchtliche Ver- 
luste an Wärme und an Material sowie Unregel- 
mäßigkeiten in die Salzwiedergewinnungsanlagen 
selbst mit sich bringt. 

Bei dem vervollkommneten Arbeitssystem 
(D. R. P. Nr. 314 274) werden die geschilderten 
Nachteile dadurch vermieden, daß die erforder- 
lichen Sulfatmengen im letzten Stadium der 
Trockenarbeit des Drehofens (D) dem Ablaugen- 
gut, selbsttätig und gleichmäßig verteilt, zuge- 
führt werden. 

Für die neue Arbeitsweise ist oberhalb des 
Schmelzofens (S) ein Silo (G) errichtet, der für 
eine längere Arbeitszeit, z. B. für 12 oder 24 
Stunden, die zu verarbeitenden Sulfatmengen 
aufnimmt. Aus diesem Silo wird das Sulfat 
mittels Förderschnecke, Schüttelrinne oder ähn- 
lichen Förderungsmitteln ununterbrochen in 
regelmäßig kleinen Mengen abgenommen. Die 
Abnahme ist in der Menge verstellbar und damit 
regelbar. Die Sulfatmengen gelangen in einen 
Abfallschacht mit kleinem Querschnitt, der sich 
im Deckengewölbe des Schmelzofens befindet 
und in schräg abfallender Richtung nach der Ent- 
leerungszarge des Drehofens (D) liegt. 

Die trocknen Sulfatsalze laufen mittels der 
Fördereinrichtung durch den abfallenden Schacht 


Auch bei dieser Be- 
triebsweise entstehen erfahrungsgemäß ähnliche 
Schwierigkeiten und Störungen. Die Dicklaugen 
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in den letzten Teil des Drehofens ab, wo die 
Ablaugen in die trockne Ofengutmasse über- 
gehen, Hier findet nun von selbst ständig ein 
gutes Durchmischen des trocknen Ablaugenofen- 
gutes mit den zugeführten neuen Sulfatsalzen 
statt, und ununterbrochen rollen Anteile dieser 
Mischung von Drehofen (D) durch die Verbin- 
dungszarge in den Kalzinier- und Schmelzofen (S), 
um hier zu verbrennen, zu kalzinieren und zu 
schmelzen. 


Die kontinuierlich feuerflüssig ablaufenden 
Schmelzsalze können direkt in die Auflöseappa- 
rate (A) gelassen werden, doch hat man diese 
Arbeit nach langen Jahren vielerwärts wegen 
Materialverlusten und gefährlichen Explosionen 
wieder verlassen und läßt die Schmelzsalze auf 
festgepflasterten Boden oder in Gußeisenschalen 
laufen, um die Schmelzen nach dem Erstarren 
zur Auflösung in die bekannten Apparate zu 
bringen. 

Anstatt der kontinuierlich abfließenden 
Schmelzsalze kann man den Schmelzofen (S) 
auch periodisch betreiben, Hierbei wird die Ab- 
lauföffnung mit etwas Lehm verstopft und dieser 
Stopfen mittels Eisenstange von außen in 
4—6stündigen Perioden durchstoßen und dann 
wieder erneuert. Bei dem periodischen Abstich 
kann die sofortige Zuführung der Schmelzsalze 
in die Löseapparate nicht in Frage kommen, son- 
dern die Schmelzen müssen, wie oben bereits 
angeführt, aufgefangen und nach dem Erstarren 
periodisch zur Lösung gebracht werden. 


Das kontinuierliche Lösen der feuerflũssigen 
Schmelzen bringt erfahrungsgemäß laufend Salz- 
materialverluste mit sich; die Wärme der feuer- 
flüssigen Salze wird hierbei allerdings in weitest- 
gehendem Maße nutzbar gemacht, doch ist die 
Explosionsgefahr auch eine beträchtliche, und 
sind schon manche Unglücksfälle hierbei ein- 
getreten. 

Der periodische Abstich der Schmelzsalze 
hat den Vorteil, daß man die großen Wärme- 
mengen der feuerflüssigen Schmelzen längere 
Zeit im Schmelzofen (S) behält, und diese dort 
bei der Verbrennung der trocknen Ofengutmassen 
größtenteils mit nutzbar macht. Wärmetechnisch 
ist diese Arbeit im Ofenbetrieb selbst am vor- 
teilhaftesten. Anderseits wird jedoch dabei der 
Schmelzofen in der Haltbarkeit der Ausmaue- 
rung mehr mitgenommen als bei der Arbeit mit 
kontinuierlichem Ablauf der feuerflüssigen 
Schmelze. 

Für die Gefahr der geruchlichen Neben- 
erscheinungen ist der unterschiedliche Schmelz- 
ofenbetrieb, ob kontinuierlich laufend oder mit 
periodischem Abstich arbeitend, ohne wesent- 
liche Bedeutung. 

Die außerordentlich großen Leistungen 
derartiger Ofenanlagen und der Betrieb derselben 
mit Luftüberdruck im Schmelzofen und voller 
Ausnutzung der eingepumpten Luftmengen lassen 


Maschinenglatt weiß holzfrei Schreibmaschinenpeapier der Fein- 
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geringsten Unterdruck im Abzug der Ofengase 
am Ende des Scheibenverdampferofens zu. Der 
geringe Unterdruck und die feuchte Kammer- 
arbeit der Scheibenverdampfer fangen erfah- 
rungsgemäß alle Flugsalze aus den Abgasen der 
Dreh-, Kalzinier- und Schmelzöfen ab, wodurch 
Alkaliverluste vermieden werden und Geruch- 
bildungen durch abziehende Flugsalze nicht ent- 
stehen können. 

Die Luftsauerstoffwirkung in solcher voll- 
kommen arbeitenden Ofenanlage ist so günstig, 
daß auch bei ungünstigen Arbeitsperioden der 
Ofenarbeit und bei ungünstigen atmosphärischen 
Einflüssen von irgendwelchen wesentlichen Be- 
lästigungen der Nachbarschaft durch Geruchs- 
übelstände keine Rede mehr sein kann. Lang- 
jährige Erfahrungen haben das bestätigt. 

Die Betriebsverhältnisse lassen sich in den 
Verhältnissen noch geruchlich weiter verbessern, 
wenn man die gesamten Ofenabgase mit den 
Fuchsgasen des Dampfkesselhauses der Anlage 
zusammentreten läßt, diese unter weiterem Zu- 
satz von Luft mittels Ventilator mischt und die 
Mischung durch einen gemeinsamen Kamin ab- 
führt. Wird letzterer in seinem oberen Aufbau 
mit einer Dissipatoranlage nach Wislicenus 
ausgestattet, so können die gemischten Abgase 
weiter bis um die 25fache Volumenmenge mit 
Luft verdünnt werden, was naturgemäß einen 
einwandfreien Betrieb jederzeit sichert. Beim 
Betrieb der Dampfkesselfeuerungen mit mulmiger 
Braunkohle wird allerdings bei Dissipatoranlagen 
in langen Perioden ein Reinigen des Gitterwerkes 
am Schornsteinkopf erforderlich. 

Steht der Sulfatzeilstoffabrik ein günstiger 
Vorfluter für Abwässer zur Verfügung, so können 
die gesamten Ofenanlagen auch ohne Schorn- 
stein betrieben werden, und man kann die Ofen- 
abgase durch Desintegratorwäsche fast gänzlich 
aufarbeiten. Der in Wasser gelöste Luftsauer- 
stoff oxydiert hierbei die riechenden Bestand- 
teile der Gase in vollkommener Weise, so daß 
man alle Gerüche dadurch gänzlich loswerden 
kann. Die Desintegratorwäsche erfordert aber 
betrieblich viel Energie, da die Ofenabgase mit 
ihren riechenden Körpern schwerlöslich sind und 
neben großer Reaktionsenergie auch viel Wasser 
erfordern, wie das Klason experimental schon 
vor vielen Jahren zahlenmäßig nachgewiesen hat. 
Es empfiehlt sich deshalb, diese Aufarbeitung 
der Abgase nur zeitweilig und bei ungünstigsten 
Verhältnissen in Anwendung zu bringen. 

Das Adsorptionsverfahren von Professor 
Schwalbe mittels Hackspäne oder Sägemehl 
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arbeit ist dadurch zu erzielen. 
| einer solchen Anlage sollen in Kürze im Groß- 
| betriebe durchgeführt werden und stellen weitere 
| Lösung der Schwierigkeiten der Arbeitsmetho- 
den selbst sowie der Verwendbarkeit der heute 
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bietet auch Aussicht auf völlige Zersetzung der 
Riechkörper, denn durchgreifende Oxydations- 
Versuche mit 


recht teuren Adsorptions- und Oxydations- 


materialien in Aussicht. 
Das Aufarbeitungs verfahren riechender Ab- 


| gase mit A-Kohle von den Elberfelder Farben- 
| fabriken vorm. B a y e r & Co. in Leverkusen ver- 


spricht auch günstigste Wirkungen, aber die An- 


| wendung ist nicht einfach und wird kostspielig, 


ebenso erscheint die vorteilhafte Kohlenreinigung 
und Auswertung der zersetzten Geruchskörper 
manche anderen Erfahrungen vorauszusetzen. 


In jüngster Zeit ist es gelungen, bei 
der Weiterverarbeitung der Kondensations- 
produkte der Stoffkocherei und der Ablaugen- 
verdampfstation die stark riechenden Stoffe 
als Dimethylsulfid und Natriummerkaptan ab- 
zutrennen und diese für pharmazeutische 
Zwecke zu verwerten. Es hat sich her- 
ausgestellt, daß diese organischen Schwefelver- 
bindungen für besondere Zwecke äußerst wert- 
volle Körper darstellen. Die Arbeiten damit sind im 
vollen Fluß. Es steht zu erwarten, daß bei einer 
vorteilhaften Auswertung der Körper die Abtei- 
lungen der Zellstofferzeugung zukünftig beson- 
ders darauf eingerichtet und dafür betrieben wer- 
den, daß diese leicht flüchtigen, stark riechenden 
wertvollen Stoffe möglichst verlustlos zu gewin- 
nen sind. Die Abtrennung und Verwertung dieser 
erübrigt die heutigen Aufgaben im Fabrikations- 
betrieb, die Geruchsstoffe zu binden und zu zer- 
setzen, und stellt damit zukünftig eine große Er- 
leichterung bzw. eine geruchsfreie Arbeit in 
Aussicht, die außerdem besonders vorteilhafte 
Gewinnung von wertvollen Nebenstoffen mit sich 
bringt. Auch die Gewinnung und erfolgreiche 
Verarbeitung von harzigen und wachsartigen 
Nebenerzeugnissen aus den Ablaugen hat in den 


letzten Jahren gute Fortschritte gemacht. Hier- 
mit werden gleichzeitig die organischen 
Schwefelverbindungen bei der Salzwieder- 


gewinnung und damit die geruchlichen Neben- 
erscheinungen ebenfalls weiter vermindert. Die 
betr. Fabriken erzielen dabei beträchtlichen 
wirtschaftlichen Nutzen. Diese Nebenfabrika- 
tionen befinden sich noch in der Entwicklung und 
werden sicherlich einer guten Zukunft entgegen- 


gehen. 
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E. HEUSER UND H. CASSEUS 


BESTIMMUNG DES 
ZELLULOSEGEHALTES VON HOLZ 
UND ANDEREN ROHSTOFFEN DURCH EINWIRKUNG 
VON CHLOR IN TETRACHLORKOHLENSTOFF 


(AUS DEM INSTITUT FÜR ZELLULOSECHEMIE 
DERTECHNISCHEN HOCHSCHULE DARMSTADT) 


— 4. 


Zur Bestimmung des Zellulosegehaltes in 
pflanzlichen Rohstoffen dient z. Zt. fast nur noch 
die Methode von Croß und Be van. Sie be- 
ruht im wesentlichen darauf, das Lignin und die 
anderen Nichtzellulosestoffe des Holzes mit Hilfe 
von Chlorgas zu entfernen. Das hierbei ent- 
stehende „Ligninchlorid“ wird durch Alkalien 
oder neutrale Sulfitlösungen herausgelöst, und 
die Zellulose bleibt zurück; diese ist aber stets 
noch pentosanhaltig. In Anlehnung an die Un- 
tersuchungen von Cross und Bevan haben 
Heuser und Sieber!) eingehende Versuche 
mit Fichtenholz ausgeführt und dadurch einen 
Beitrag zur Kenntnis der Vorgänge und des Ver- 
laufs der Chlorierung geliefert, gleichzeitig aber 
auch auf gewisse Mängel hingewiesen, die dieser 
Chlorierungsmethode noch anhaften. So ist die 
Einwirkung von Chlor auf die zerkleinerten 
pflanzlichen Rohstoffe nach der Methode von 
Cross und Bevan nur schwer gleichmäßig 
und milde zu gestalten, das bedeutet, es ist 
ziemlich schwierig, das Holzmaterial ganz gleich- 
mäßig mit Chlor zu durchdringen. Die Folge 
ist, daß an einzelnen Stellen leicht eine Ueber- 
chlorierung eintritt, an anderen aber das Chlor 
nicht genügend einwirkt. Es schien deshalb 
wünschenswert, diese Mängel auszuschalten, 
und man konnte daran denken, das Chlor im 
verdünnten Zustand auf die pflanzlichen 
Rohstoffe einwirken zu lassen. 


Ein solcher Weg war nun durch ein Ver- 
fahren gegeben, welches unter D. R. P. 323 936 
Kl. 55 b A. Franz geschützt wurde und wonach 
Holz und andere Rohstoffe technisch in der Weise 
aufgeschlossen werden sollen, daß man Chlor in 
Tetrachlorkohlenstoff gelöst ein- 


wirken läßt. | 
1) Angew. Chemie 1913, S. 801. 


| gang eine ligninireie Zeilulose zu erhalt 


Wir haben dieses Verfahren angewendet, um 
den Zellulosegehalt im Holz zu bestimmen.) 


Die Lösung des Chlors in Tetrachlorkohlen- 
stoff stellten wir durch Einleiten des Gases aus 
der Stahlflasche in das Lösungsmittel bis zur 
Sättigung dar und bestimmten einerseits die Ge- 
wichtszunahme der Lösung, andrerseits den 
Chlorgehalt einer mit Wasser versetzten Probe 
mittels überschüssiger Jodkaliumlösung, wobei 
wir das ausgeschiedene Jod mit Natriumthiosulfat- 
lösung zurücktitrierten. Eine solche Chlorlösung 
ist, in gut verschlossener Flasche aufbewahrt 
und vor Licht und Erwärmung geschützt, recht 
lange haltbar. Erst nach 4 Wochen hatte der 
Chlorgehalt um 3—4 Proz. abgenommen. 


Das Holz (Fichtenholz) kam in Form 
von getrocknetem, grobem, mittelfeinem und 
ganz feinem Holzmehl in Mengen von 1—1,5 
Gramm zur Anwendung, nachdem es vorher 
durch Extraktion im Soxhletapparat mit 
Benzol-Alkohol (1:1) von Harz und Fett 
befreit worden war. Der Grad der Zerkleinerung 
ist, worauf neuerdings wieder Wislicenus?) 
hingewiesen hat, durchaus nicht gleichgültig. Am 
besten eignet sich das mittelfeine Produkt, das 
feine erschwert das Filtrieren, das grobe bedarf 
einer zu langen Einwirkungszeit. Einzelheiten 
sind aus dem experimentellen Teil zu ersehen. 


2) Das Verfahren wurde zuerst, d. h. vor Franz, durch Herra 
Dr. Meise nbur t- Elberield angewandt, blieb jedoch waverdlient- 
licht. Der Genannte wurde zu seiner Arbeit angeregt durch die Fest- 
stellung von Heuser und Sieber (Angew. Chemie 1913, S. 801). 
daß bei der Chlorierung von feuchtem Holz Oxydation von 
auftritt. Um diese Oxydation zu verhindern, lies Meisenburg 
trockenes Chlor auf getrocknetes feingemahlenes Holz ein- 
wirken. Bei gleichzeitiger Bestrahlung mit Os icht konste 
in einer Operation eine vollkommen ligniafreie, d. h. keine Mäule- 
Reaktion mehr gebende Zellulose erhalten werden. Ohne Anwendung 
von Osramlampenlicht gelang es Meisenburg nicht, in einem Arbeits- 
en. 


®) Zeilstoffchem. Abhandlungen Heft IV, S. 77 (1940). 
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& 
Die Einwirkung der Chlorlösung vollzog sich 

nach der Zugabe einer bestimmten Menge zu der 
abgewogenen Substanz in einer festverschlos- 
senen Pulverflasche an der Schüttelmaschine. | 
Schon nach einer Viertel- bis halben Stunde färbt 
sich die Substanz gelbrot bis braun und wird all- 
mählich intensiver in der Färbung. Nach ver- 
schiedenen Zeiten der Einwirkung wurde der 
Prozeß unterbrochen, um jeweils den Grad der 
Einwirkung und schließlich das Ende der Reak- 
tion festzustellen. Dies geschah durch Ermitte- 
lung des Chlorverbrauches einerseits und 
der Gewichtsabnahme andrerseits. Nah- 
men der Chlorverbrauch, der in direkter Abhän- 
gigkeit zum Ligningehalt steht, nicht mehr zu 
und der Gewichtsverlust nicht mehr ab, so war 
das Ende der Reaktion erreicht, d. h. alles Lignin 
war entfernt. Es zeigte sich, daß Chlorverbrauch 
und Gewichtsabnahme im direkten Verhältnis 
zueinander stehen. | 


Die Aufarbeitung des Faserrückstandes nach 
jeweiliger Chlorierung geschah in folgender 
Weise: Die chlorierte Masse wurde abfiltriert, 
unter Vorsichtsmaßregeln, welche gestatteten, 
alles Chlor, welches die Masse festhielt, wieder- 
zuge winnen, darauf mit Tetrachlorkohlenstoff und 
dann mit Alkohol und schließlich mit Wasser ge- 
waschen. Darauf folgten das Herauslösen des 
Ligninchlorides in üblicher Weise mittels 2pro- 
zentiger Natriumsulfitlösung, das Auswaschen mit 
Wasser, das Bleichen mit Permanganatlösung und 
das Waschen mit schwefliger Säure (diese beiden 
letzten Operationen jedoch nur, wenn keine 
Chlorierung mehr notwendig war) sowie endlich 
das Trocknen und Wägen des Faserrückstandes. 


Die ersten Versuche wurden mit trocke- 
nem (nach der Extraktion im Exsikkator ge- 
trockneten) Material vorgenommen. Dadurch be- 
durfte es einer verhältnismäßig längeren Zeit, 
um alles Lignin aus dem Holz herauszulösen: Erst 
nach 101, Stunden waren Chloraufnahme und 
Gewichtsverlust praktisch auf 0 gefallen. Die 
Ausbeute an Zellulose, d. h. pentosanhaltiger, 
d. i. „Rohzellulose“, betrug 59,20—59,50 rPozent. 
Die Präparate stellten eine reinweiße Faser- 
masse dar. Zum Vergleich bestimmten wir die 
Zellulose in denselben Ausgangsprodukten auch 
nach der alten Chlorierungsmethode in der 
Apparatur von Sieber und Walter“) und 
fanden so dieselben Werte, nämlich 59,20 bis 
59,50 Proz. Rohzellulose. 


Eine, wenn auch nur recht geringe Abkürzung 
der Chlorierungszeit nach der neuen Methode konn- 
ten wir dadurch erzielen, daß wir die Reaktion 
unter der Einwirkung künstlichen Lichtes, durch 
Bestrahlung mit einer Osramlampe vor- 
nahmen.] Der Einfachheit halber ersetzten wir 
das Schütteln hier durch ein intensives Rüh- 
ren der in der Chlorlösung suspendierten Faser- 


masse. Daß wir keine wesentliche Abkürzung 
erreichten, lag zweifellos an der geringen Licht- 
stärke der Lampe; diese betrug nur 50 Watt; 
man müßte aber eine solche von mindestens 
500 Watt wählen. 

Jedenfalls aber zeigen diese Versuche, daß 
man das umständliche Schütteln an der Schüttel- 
maschine sehr wohl durch das einfachere Rüh - 
ren ersetzen kann. Die Ausbeuten hielten sich 
auch hier zwischen 59,20 und 59,60 Proz. Roh- 
zellulose. 

Eine wesentliche Abkürzung der Chlorie- 
rungszeit erreicht man dagegen, wenn man das 
Holzmehl mit Wasser gefeuchtet zur An- 
wendung bringt“). In diesem Falle sind nur 2, 
unter gewissen Umständen sogar nur wenig mehr 
als 1 Stunde zur völligen Entfernung des Lignins 
erforderlich. Es kommt bis zu einem gewissen 
Grade auf den Feuchtigkeitsgehalt des Materials 
an. Bei der ersten Chlorierung soll er ziemlich 
beträchtlich sein, bei den folgenden jedoch soll 
er weniger betragen, um die Reaktion zu mäßigen 
und so die Faser zu schonen. Auf diese Weise 
genügen 3 Chlorierungen von je etwa 12 Stunde, 
um zum Endwert zu gelangen. Wir erhielten 
wiederum dieselben Ausbeuten, nämlich 59,26 
bis 59,66 Proz. Rohzellulose. 

Im Vergleich zu der alten Methode hat die 
Modifikation also zunächst den Vorteil, daß 
sie schneller durchzuführen ist, denn, wie unsere 
langjährige Laboratoriumserfahrung zeigt, kommt 
man bei der alten Methode auch mit 4 Chlorie- 
rungen gewöhnlich nicht aus und muß noch 1—2 
Nachchlorierungen vornehmen. Die modifizierte 
Methode wird weiterhin dadurch vereinfacht, 

daß es nicht notwendig ist, das zu analysierende 
Folzmehl vorher durch Extraktion von Harz und 
Fett zu befreien. Denn dieses wird während der 
Chlorierung bis auf einen kleinen Rest durch den 
Tetrachlorkohlenstoff entfernt. Hiervon über- 
zeugten wir uns durch Extraktion von Rohzellu- 
losepräparaten, welche aus nicht vorher extra- 
hiertem Holzmehl gewonnen worden waren, mit 
Benzol-Alkohol im Soxhletapparat. Der Extrakt 
betrug nur 0,16 bis 0,19 Proz., während dieser 
bei Präparaten aus entharztem Holzmehl rund 
0,10 Proz. ausmachte; der Unterschied ist also 
sehr gering. Das Holzmehl selbst ergab bei der 
unter gleichen Bedingungen vorgenommenen 
Extraktion 1,86 bis 1,95 Proz. Harz und Fett. 

Man kann das modifizierte Verfahren übri- 
gens auch ohne Unterbrechung in einem Ar- 
beitsgang durchführen. Allerdings befriedigen 
die Ergebnisse hinsichtlich der Ausbeuten nicht 
in dem Maße, wie bei der mit Unterbrechungen 
durchgeführten Arbeitsweise. Versuche hierüber 
sind noch im Gange. 


6) Die Beschleunigung der Reaktion durch die Gegenwart von 
Feuchtigkeit spricht von neuem dafür, daß die Entfernung des Lignins 
vorwiegend auf eine Oxydation dieser Substanz zurückzuführen ist. 
Allerdings besteht dann die Gefahr, daß dabei auch die Zellulose 
oxydiert wird. Diese Oxydation wird aber durch die Anwesenheit 
von Tetrachlorkohlenstoff sehr zurückgedrängt. 


) Schwalbe u. Sieber: Chem. Betriebskontrolle, Berlin 1921. 
5) Siehe die Bemerkung in der Einleitung. 
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| Die beiden Mikrophotographien“) 
zeigen den Unterschied leidlich gut: die durch 
Malachitgrün stark angefärbten ligninhaltigen 
Teile machen sich bei den nach der alten Me- 
thode erhaltenen Präparaten durch dunkle Fär- 
bung innerhalb der Faserbündel bemerkbar, 
während das Aussehen der Fasern auf dem zwei- 
ten Bilde gleichmäßiger erscheint. 


Uns kam es ja aber zunächst darauf an, Jie | 
Einwirkung des Chlors auf die Holzmasse 
gleichmäßiger zu gestalten, um so eine 
Ueberchlorierung und damit Zelluloseverluste 
bzw. irrtümliche Zellulosegewichte (Oxyzellulose) 
einerseits und eine mangelhafte Entfernung des 


Lignins andrerseits zu vermeiden. 


Diese Absicht wurde nun auch in bester 
Weise erfüllt: Fehlten schon in unseren Zellulose- | 
präparaten die äußerlich sichtbaren dunklen 
Teilchen, wie sie an den wie üblich chlorierten | 
Präparaten, besonders aus sehr feinem Holzmehl, | 
bemerkt werden, so überzeugte uns die mikro- 
skopische Untersuchung vollends von 
der Gleichmäßigkeit und Reinheit unserer Prä- 
parate. 


Wir haben dann ferner noch den Pento- 
sangehalt in unseren Präparaten bestimmt 
und fanden darin 3—3,5 Proz., so daß sich im 
Durchschnitt ein Reinzellulosegehalt 
von 56 Proz. ergibt. 


Die Aschenmenge unserer Zellulosepräparate 
war so gering — sie betrug nur 0,04—0,05 Proz. 
der Rohzellulose —, daß sie bei Errechnung 


Í 


Abb. 1. 


| des Reinzellulosegehaltes vernachlässigt werden 
konnte. 

| Die Unterbrechung der Chlorierung, d. h. die 
| jeweilige Behandlung des Faserrückstandes und 
| die darauffolgende Chlorierung, machen die Hand- 
habung insofern umständlich, als man die Sub- 
stanz aus dem Goochtiegel jeweils wieder in das 
Schüttel- bzw. Rührgefäß überführen muß. Die 
von Sieber und Walter angegebene Vor- 
richtung vermeidet diesen Uebelstand bei der 
alten Methode. Aber auch bei der modifizierten 
Methode kann er vermieden werden, wenn man 
so waren diese völlig ligninfrei, wie man | sich einer geeigneten Apparatur bedient. Eine 
besonders gut durch Vergleichsversuche mit f solche haben wir erdacht und im experimentellen 
Malachitgrünfärbung und einer nachfolgenden f| Teil beschrieben. Bei diesem Apparat, der aus 
mikroskopischen Betrachtung der gefärbten Prä- | Schüttelgefäß und Goochtigel besteht, die mit- 
parate feststellen kann. Die nach der alten | einander verbunden sind, läßt sich die Substanz 
Methode gewonnenen Präparate lassen hier und f aus dem einen Gefäß in das andre und umgekehrt 
da dunkelgrüngefärbte Teile erkennen, unsere | I 55 


> 2 a 5 Diese wurden ia entgegenkommender Weise von Herrn Cani. 
Präparate blieben völlig ungefärbt. | Frankenbach 'angeferligt. 
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Mit Methylenblaulösung zeigte sich nur eine 
geringe Bläuung, die die Fasermasse völlig | 
gleichmäßig erscheinen ließ, während die nach 
der alten Methode gewonnenen Präparate an 
einzelnen Stellen tiefer blaugefärbt waren. Auch 
die Fasern selbst zeigten sich in unseren Prä- 
paraten sehr gut erhalten. Dies konnte bestätigt 
werden durch das Ergebnis der Kupferzahl- 
bestimmung. Die Kupferzahlen betrugen bei 
unsern nach der neuen Methode erhaltenen Prä- | 
paraten 0,8 und 0,91, dagegen bei den nach der 
alten Methode gewonnenen 3,14 und 3,23. Eben- 


F EST- UND AU SL AN D S HE FTI 1922 


ohne Verlust überführen. Auch hierdurch wird 


Waschflasche + CCI, nach d. Sättigen = 608,79 g 


noch eine bedeutende Vereinfachung der Me- " + n» vor „ j = 587,49 g 
thode erzielt. Die mit dieser Apparatur erhal- Gewichtszunahme 8 = 21,308 
tenen Rohzellulose-Ausbeuten lagen innerhalb 263,25 g CCI, nehmen 21,30 g Chlor auf. 
der oben angegebenen Grenzen (59,73 Proz.). 21.3.100 

| 100 g CCI, = 263 25 8.10 f Cl 


b) 5 ccm gesättigte Flüssigkeit brauchen bei der 
' litration 92,60 ccm ns Natriumthiosulfatlösung 
= 0,0071 .92,6 = 0,6575 g CI 


Experimentelles. | 


1. Bereitung der Chlorlösung. I 


In eine gewogene Menge Tetrachlorkohlen- | 162,00 ccm Flüssigk. = 9.6519; 162 = 21,30 g CI 
stoff, welche sich in einer Waschflasche befindet, f Ss ve 
wird bei gewöhnlicher Temperatur bis zur Sät- 100 g CCI, = 267.25 = 8,10 g Cl 


tigung Chlor aus einer Bombe eingeleitet. Zur 

Bestimmung des Sättigungsgrades haben wir ein— 

mal die chlorierte Flüssigkeit gewogen und die 

Gewichtszunahme bestimmt; andrerseits den je- 
weiligen Gehalt an Chlor durch Titration fesi- 
gestellt: Eine Probe von 5 cem läßt man mittels 
Tetrachlorkohlenstoff sich von der Flüssigkeit 
Pipette in destilliertes Wasser fließen, wobei der 
trennt und zu Boden sinkt. Nach gutem Durch— 
schütteln wird der Tetrachlorkohlenstoff von der 
wässerigen Lösung im Scheidetrichter getrennt. 

Der abgetrennte Tetrachlorkohlenstoff wird dann 
nochmals tüchtig mit Wasser geschüttelt, um 

alles Chlor zu entfernen; die Waschflüssigkeit 
man zu den vereinigten und auf ein bestimmtes 

wird zu der Hautpmenge gegeben. Jetzt setzt 

Volumen aufgefüllten wässerigen Flüssigkeiten 
überschüssige Jodkaliumlösung hinzu und mißt 
das ausgeschiedene Jod dann mit n/5 Natrium- 
thiosulfatlösung zurück. Die Umsetzung findet 
nach folgender Gleichung statt: 

Cl. + 2K J = 2KClI + J.. 


1. Versuch: 


a) Waschflasche + CCI, = 690,48 g 
n. d. Sättigen mit CI = 720,20 „ 


Gewichtszunahme = 29,72 g 
Waschflasche leer = 324,24 g 
225,0 ccm gesättigte Flüssigkeit. | 
Angew. Menge CCl. = 690,48 — 324,24 = 366,248; 
diese nehmen 29,72 g Cl auf. | 


100 g CCI, enthalten 2/2100 8,11 f Cl. 


Also beträgt die Chloraufnahme 8,10 g auf 
100 g CCl, bei gewöhnlicher Temperatur. 

Die gesättigte CCl -Lösung wurde dann in 
einer gut schließenden Flasche bei konstanter 
(gewöhnlicher) Temperatur aufbewahrt und wäh- 
rend 4 Wochen ab und zu auf ihre Haltbarkeit 
geprüft. Jede Woche wurde in 5 ccm der Flüssig- 
sigkeit durch Titration der jeweilige Gehalt an 
Chlor festgestellt. Diese Versuche ergaben fol- 
gende Werte: 


Gehalt an | 


| nach 
Cl auf 100 g der l | 


d 
Woche Woche Woche | Woche 


CCli bei der 
. Sättigung 


Es bleibt sonach der Gehalt des Chlors bei 
Verwendung eines geeigneten Gefäßes, unter 
Vermeidung von Temperaturerhöhung und bei 
möglichst schneller Entnahme der Titrierflüssig- 
keit, ziemlich konstant. 
| 


2, Die Behandlung des Holzes mit der Chlorlösung. 


Die Chlorierungsversuche wurden mit 3 Sor- 
ten von Fichtenholzmehl angestellt, mit grö- 
berem, mittelfeinem und feinem Mehl. 

Zu diesem Zwecke wurden die Holzmehlproben 
zunächst durch Extraktion mit Benzolalkohol 
(Verhältnis 1:1) im Soxhletapparat während einer 

1 366,24 į Dauer von 5 Stunden von Harz und Fett befreit. 

b) 5 ccm gesättigte Flüssigkeit brauchen zur || Von den getrockneten Mehlsorten wurde zuerst 
Titration 93,02 ccm n/5 Natriumthiosulfatlösung. | das gröbere Holzmehl zum Chlorierungsver- 
cem m/s Thiosulfatlösung = 0,0071 g Cl. | such mit der gesättigten CCl -Lösung ver- 
93.02 „ „ „ 50,0071. 93.02 0,6604 f Cl. | wendet, und zwar sind hier wie bei den anderen 
0,6604 . 223 _ 29.7225 gCl. beiden Sorten stets Dopelversuche gemacht wor- 
den. Von dem gröberen Holzmehl wogen wir 
etwa 1,2—1,5 g ab, gaben es in eine gut schlie- 
Bende Pulverflasche und versetzten es mit etwa 
50 g der gesättigten Chlorlösung. Nachdem der 


225,0 ccm ges. Flüssigk. 


Angewendet wurden 366,24 g CCI,; für 100 g 
CCI, beträgt also die Chloraufnahme bei ge- 
wöhnlicher Temperatur 


— 


286% 8,12 f C] Glasstopfen durch Bindfaden mit der Flasche 

I Veretekk gut befestigt worden war, hielten wir die Reak- 

a) Waschflasch n CCL = 587 40 tionsmasse zuerst eine Stunde lang an der 

Waschflasche e E Schüttelmaschine in Bewegung. Nach Ablauf 

se. = 324.— K dieser Zeit wurden dann Chlorver brauch 

angew. Menge CCI, = 263,25 f = 162,0 cem | und Gewichtsabnahme der Holzsubstanz 
Flüssigkeit w festgestellt. 
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leichtem Absaugen ließ sich nach diesem Vor- 
gehen der Tetrachlorkohlenstoff recht bald 
ganz entfernen, und das Ligninchlorid konnte 
nun bequem aus der Faser herausgelöst werden. 
Die Fasermasse wurde darauf zuerst mit heißem, 
dann mit kaltem Waser nachgewaschen, um das 
Noatriumsulfit vollständig zu entfernen und end- 
lich bis zum konstanten Gewicht getrocknet. Die 
Chlorierungen dauerten zunächst im Ganz en 
101, Stunden. Sie wurden jeweils nach 1, nach 
2, nach 3, nach 4 und nach % Stunde unter- 
brochen, d. h. nach Auswaschen des Lignin- 
chlorids und Trocknen des Rückstandes wurde 
| die Chlorierung jeweils fortgesetzt. Dies wieder- 
| holte sich so lange, bis keine nennenswerte Ge- 
wichtsabnahme mehr festgestellt werden konnte. 
| Die Berechnung des Chlorver- 
brauches der Substanz geschah wie oben an- 


| gegeben. 

Bestimmung des Chlorverbrauches 
nach Istündigem Schütteln. 

Angewandt: 1,2694 g (gröberes) Holzmehl. 


Die chlorierte Faser filtrierten wir nun an 
der Saugpumpe ab. Um das beim Absaugen fort- 
gehende, ungebundene Chlor für die Bestimmung 
nicht zu verlieren, schalteten wir eine Wasch- 
flasche und zwei Erlenmeyerkölbchen zwischen 
die Saugpumpe und die mit dem Goochtiegel 
verbundene Saugflasche; alle drei Gefäße waren 
mit Jodkaliumlösung versehen. Das nun beim 
Saugen entweichende Chlor setzt eine äquiva- 
lente Menge Jod in Freiheit, welche mit n/5 
Thiosulfatlösung titriert wird. Die in dem Filter 
befindliche Fasermasse wurde nun zunächst mit 
etwas Tetrachlorkohlenstoff, dann mit wenig Al- 
kohol und hierauf tüchtig mit Wasser gewaschen. 
Das Filtrat wurde dann mit Wasser geschüttelt 
und im Scheidetrichter vom Tetrachlorkohlen- 
stoff befreit. Dieser wurde dann, wie oben be- 
reits beschrieben, nochmals tüchtig mit Wasser 
geschüttelt, um ihn gänzlich vom Chlor zu be— 
freien; die wässerige Flüssigkeit fügten wir zu dem 
Filtrat und füllten es auf 1000 cem auf. Die 
Summe der durch Titration gefundenen Chlor- 


menge aus den Vorlagen und den obigen 1000 k $ 

ccm ist die nicht verbrauchte Chlormenge; zieht Meßzylinder + gesätt. CCL, = 144,69 f 

man diese von der Chlormenge ab, die in der —Aeßaylinder — 92,1 92.198 

für den Schüttelversuch angewendeten gesät- Menge gesätt. CCL = 32,508=33,50 ccm 

tigten Flüssigkeit enthalten war, so ergibt sich 100 g CCI, enthalten 31 TA 

die verbrauchte Chlormenge. Hierzu sei noch 8 

bemerkt, daß die bei der Reaktion entstandene DER ch 2 100 u Zn 
Titrationen: 


Salzsäure bzw. der aus Cl und KJ hervor- 
gehende Jodwasserstoff auf die Titration nicht 
störend wirkt, da nur das freigewordene Jod bei 
der Titration erfaßt wird und dieses lediglich 
dem Chlor entspricht. 


3. Die Weiterbehandlung der chlorierten Masse. 
Die auf dem Filter des Goochtiegels befind- 


liche Fasermasse, durch Ligninchlorid mehr oder 
weniger stark gelb bis rotbraun gefärbt, wurde 
nach Entfernung des Tetrachlorkohlenstoffs in be- 
kannter Weise mit heißer, 2prozentiger Natrium- 
sulfitlösung behandelt. Wenn beim Zugeben ein 
Aufbrausen und Aufquellen der Fasermasse be- 
obachtet wurde, so kamen erst kleine Mengen 
der heißen Sulfitlösung unter vorsichtigem Um- 
rühren zur Anwendung. Auf diese Weise konn- 
ten wir ein durch noch vorhandenen Tetra- 
chlorkohlenstoff bedingtes Aufspritzen und damit 
Verluste an chlorierter Faser vermeiden. Unter 


a) Vorlagen: 
Gebraucht 79,00 ccm n/5 Natriumthiosulfat- 
lösung 

cem n /s NazS, O, = 0,0071 g Cl 

79,0 cem n/s Na,S,0,= 0,0071 79,0 0,5609 g Cl 
b) 1000 ccm: 
50 ccm brauchen zur Titration 25,14 ccm 
n/s Na, 8, O: = 0,0071 . 25,14 = 0,1785 g Cl 
1000 cem Flüssigkeit = 0, 1785. 20 = 3,5705 Cl 
Nicht verbrauchtes Chlor: 3,5705 + 0,5609 = 
4,1314 g Cl. 
Verbrauchtes Chlor: 4,2525 — 4,134 = 0, 1211 g Cl 
| = 9,54°/, Chlor. 

Die Bestimung der Gewichtsabnahme der 
chlorierten Fasermasse geschah in üblicher 
Weise. Die Werte für Chlorverbrauch 
und Gewichtsabnahme sind in den Ta- 
bellen 1 und 2 (für 6 Versuche) zusammengestellt 
worden. 


Tabelle 1. 


Chlorverbrauch in g Gewichtsabnahme in g 
nach nach 
9 
in g | 1 Std. 3 Std. 6 Std. 1084. 10Std] 1 Std. 3 Std 6 Std 1084. 10% St 


2 Versuch 


1,2694)0,1211 0,1627 0.1975 0,0370 0,0009 0.1057 0,1583 0,1952 0.0558 0,0005 
1.31380. 1234 0,1697 0.2061 0,0267 0,0005 0, 1084 0,1619 0,1997 0,0612 0,0008 
1.24130, 1262 0,1665 0,1966 0,0174 0,000 10, 1177 0.1709 0,1964 0,0188 0,0009 
1.19790, 1201 0,1612 0,1903 0,0159 0,0000800. 1146 0,1630 0,1906 0,0172 0,0007 
1.20360. 1278 0,1656 0.1923 0,0084 — [0,1228 0,1679 0,1932 0,0070 0,0002 
1.2299 0,1300 0, 1703 0,1959 0,0076, — J0 1245 0,1723 O, 19810, 0072. 0,0001 


1 
2 
3 
4 
5 
6 


°) Die Chlorierung dauerte im ganzen 10½, Stunden. 
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Tabelle 2. 

E Chlorverbrauch in % Gewichtsabnahme in % 
5 nach nach 
> 
Nr. 3 Std. | 6 Std. | 10Std. 110% Std. | 1 Sta. 6 Std. 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

Kurven für Gewichtsabnahme. i mit groBer Wahrscheinlichkeit schließen kann, 
Holzmehl trocken geschüttelt mit gesätt. CCL. daß nur das Lignin und keine Zellulose durch 


das Chlor angegriffen wird. 


Daß tatsächlich das Ende der Reaktion er- 
reicht war und unter den gegebenen Umständen 
praktisch keine Zellulose durch das Chlor zer- 


Y stört wurde, ergab die nachträgliche Behandlung 


zweier Zellulosepräparate durch Schütteln mit 
Chlorlösung: 


Nach der Aufarbeitung und dem Trocknen 
wurde das Gewicht dieser Präparate wieder er- 
mittelt, und es zeigte sich im Vergleich zu den 
ursprünglichen Gewichten kein merklicher Unter- 
schied. 


Die nach den Schüttelversuchen endlich er- 
haltenen Rohzellulosepräparate werden einige 
Minuten mit einer O, iprozentigen Permanganat- 
lösung gebleicht und dann mit verdünnter 
| Schwefligsäurelösung behandelt, die schwef- 
lige Säure wurde endlich durch Waschen mit 


1514 35Ta 654 10 Sà MAN 


Kurve für grobes Holzmehl. 


4Std 35 6 Stà osa was |E Wasser entfernt. Nach mehrstündigem Trocknen 
. | kam die im Tiegel befindliche Rohzellulose zur 
Kurve für mittelfeines Holzmehl. | Wägung. 


4. Vergleichsversuche nach der ursprüng- 
lichen Chlorierungsmethode. 


| Vergleichsweise wurden nun auch Zellulose- 
| bestimmungen nach der ursprünglichen Methode 
| ausgeführt, und zwar unter Anwendung der von 
| Sieber und Walter’) angegebenen Apparatur. 

| Das zu untersuchende Material verbleibt hier- 
13u I 3 . | nach bekanntlich vom Anfang bis zum Ende der 
| 


Kurve für feines Holzmehl. Analyse in ein und demselben Goochtiegel. Wir 


| 
| 
| 


verfuhren nach der von den Genannten gege- 
Die Gewichtsabnahme wird graphisch durch | benen Vorschrift. Die Ergebnisse finden sich in 
die Kurven zu Tabelle 1 und 2 veranschaulicht: Tabelle 3, 

Auf der Abszisse finden sich die Zeiten, auf der Tabelle 3 


Ordinate die Gewichtsabnahmen in Gramm. 
DES 
1 é 


grob 


0 
Wie man aus den Kurven ersieht, erreicht lo Rohzellulose 


die Gewichtsabnahme erst nach drei- 
maliger Chlorierung (1 St, 2 Stdn und 3 Stdn. 
= insgesamt 6 Stunden) ihren Höhepunkt. Dar- 
auf fällt sie während einer vierten Chlorierung 
(nach 4 Stunden) auf einen so geringen Be- 
trag, daß man die Reaktion als beendet ansehen 
kann. Dasselbe Bild zeigen die Werte für den 
Chlorverbrauch: dieser verläuft der 9% Sieber u. Walter, Bestimmungsmethode von Zellulose im 


Gewichtsabnahme völlig parallel, woraus man 17 Koran ügm N erlahren Son. Cro0 a a eat El: 


mittelfein 
fein 
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Bei den mittelfeinen und feinen Holzmehl- 
sorten sind aber nach dieser Methode durch- 
weg Nachchlorierungen nötig, um eine 
ligninfreie, weiße Fasermasse zu erhalten; hier- 
von ist später besonders die Rede. 


5. Chlorierung unter der Einwirkung künstlichen 
Lichtes. 

Da die Gewinnung von Rohzellulose aus 
Holzmehl durch Chlorierung mit gesättigter 
CCl.-Lösung viel Zeit in Anspruch nimmt, 
mußte versucht werden, 
die Zeit abzukürzen. Nach 
den Erfahrungen, welche 


und 
bei 


von Sonnenlicht 
künstlichem Licht 


hat, erschien die Belich- 
tung auch in unserem 
Falle Erfolg zu verspre- 
chen. Für unsere Ver- 
suche, die diesmal nicht 
unter Schütteln, sondern 
unter intensivem Rüh- 
ren der Reaktionsmi- 
schung vorgenommen wur- 
den, stand eine 50-Watt- 
Osramlampe zur Ver- 
fügung. Zur Ausführung 
diente uns die im folgen- 
den beschriebene Appa- 
ratur: 

Das Gemisch von Holz- 
mehl und gesättigter 
Chlorlösung befindet sich 
in einem Rundkolben, der 
durch einen Gummistopfen 
verschlossen ist und durch 
dessen Mitte ein Glas- 
rührer führt. Dieser ist 
oben mit einem Verschluß 
versehen, wie ihn die 
Abbildung 3 zeigt. Um 
die beim Rühren entwei- 
chenden Chlormengen nicht zu verlieren, ist 
das angeschmolzene weite Glasrohr mit Tetra- 
chlorkohlenstoff angefüllt, so daß die etwa 
entweichenden geringen Mengen Chlor auf- 


Abb, 3. 


E R F A B 


man mit der Einwirkung 


Chlorreaktionen gemacht | 


R I K A N T 


genommen werden können. Zur Bestimmung 
des Chlorverbrauchs wird dann diese Flüssigkeit 
zu dem chlorhaltigen Filtrat hinzugefügt., Der 
Rundkolben befindet sich in einem mit Wasser 
gefüllten Glasgefäß, das seinerseits in einer 
Holzkiste steht. Durch eine Oeffnung im Deckel 
der Kiste steht der Rührer mit einem Vorgelege 
in Verbindung, durch eine seitliche Oeffnung 
der Holzkiste führt eine Schnur von der Strom- 
quelle zur Osramlampe, welche in der Kiste 
dicht vor dem Glasgefäß aufgestellt ist. Durch 
diese Anordnung werden die von der Lampe 
ausgehenden Lichtstrahlen in ihrer Wirkung gut 
ausgenutzt 1°). Im übrigen wurden auch bei 
diesen Versuchen Chlorverbrauchs- und Gewichts- 
abnahmebestimmungen, wie bei den Ver- 
suchen an der Schüttelmaschine vorgenommen. 
Die Ergebnisse finden sich in den Tabellen 4 
und 5 zusammengestellt. Diese Versuche 
zeigen im Vergleich zu denen an der Schüttel- 
maschine, eine durch die Bestrahlung bewirkte, 
allerdings nur geringe Zunahme des Chlorver- 
brauchs und Gewichtsabnahme in derselben 
Zeitdauer. Zur besseren Uebersicht sind die 
Chlorverbrauchszunahme und die vermehrte 
Gewichtsabnahme nach beiden Modifikationen 
aus den beiden Tabellen 6 und 7 zu ersehen. 


6. Versuche mit feuchtem Holzmehl. 


Diese haben wir wie folgt ausgeführt: 


1. Grobes Holzmehl wurde zuerst eine 
Stunde in trockenem Zustande mit gesättigter 
Chlorlösung, dann nach der Aufarbeitung noch 
dreimal feucht chloriert, und zwar mit dem 
Feuchtigkeitsgrade, wie ihn die Arbeitsweise 
nach Schwalbe-Sieber vorschreibt. Nach 
der ersten Chlorierung wurde wieder die Ge- 
wichtsabnahme bestimmt. Die folgenden drei 
Chlorierungen wurden gleich nach der jeweiligen 
Aufarbeitung fortgestzt. Das Ergebnis dieser 
Vorversuche zeigt die folgende Aufstellung: 


Angewandt: Rohzellulose: 
1. 1,2515 g 59,61 % 
2. 1,2800 g 59,57 % 


10) Durch Auskleiden der Kiste mit reflektierenden Metallflächen 
kann man natürlich die Wirkung der Lichtstrahlen noch verstärken. 


Tabelle 4. 


2 Versuch 


1 
2 
3 
4 
5 
6 
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Tabelle 5. 


Art 
des | Angew. 
Holz- {Substanz 


in g 


Chlorverbrauch in % 
nach 


8 
Q 
2 
— 
ve 
v 

> 

Nr. 


6 Sta. 


OT AUN 


10 Sid. |10% Std | 1 Std. 


Gewichtsabnahme in % 
nach 


3 Std. | 6 Sta. 


Tabelle 6 


Chlorverbrauch nach 
Schüttelmethode in °/o 
nach 
6 Std. 


Chlorverbrauch nach 
Rührmethode in 0/0 
nach 


Chlorverbrauchszunahme 
in % nach 


10Std. |10%Sta| 1 sta. 3 Std. 6 Sid. 


1,16 
1,01 
0.54 
0,63 
0.31 | — 
0,28 — 


0,09 |-+0,35|+0,62| +0,91 


Tabelle 7. 


Gewichtsabnahme nach 
Schüttelmethode in % 
nach 
6 Std. 


Holzmehls 


9,27 
9,14 
9,68 
9,60 
9,85 
9,91 


Diese Ergebnisse ließen sich schon nach 
einer 3stündigen Chlorierung erzielen; die Unter- 
brechungen fanden statt: nach 1 Stunde, nach 
34 Stunden und nach % Stunde. 


2. Eine weitere Abkürzung der Zeit ließ sich 
dadurch erreichen, daß die erste Chlorierung 
schon mit feuchtem Material vorgenommen 
wurde. Bei den folgenden Chlorierungen blieb 
das Holzmehl jedoch ziemlich trocken. 


Das gefeuchtete!!) Holzmehl wurde zuerst 
1 Stunde geschüttelt, dann nach der Aufarbeitung 
getrocknet und gewogen, um die Gewichtsab- 


u) Ueber den Feuchtigkeitsgrad siehe weiter unten. 


Gewichtsabnahme nach 
Rührmethode in % 
nach 
41 Std |3 Sta. 


Vermehrte Gewichts- 
abnahme in % nach 


6 Std. 10Std. (10% Sto 


Die zweite Chlorierung 


nahme festzustellen. 
umfaßte eine Zeit von einer halben Stunde, die 
dritte von 20 Minuten. Auch nach diesen beiden 
Chlorierungen wurde die jeweilige Gewichts- 


abnahme ermittelt. Zur Trocknung der jeweils 
erhaltenen Präparate wurden diese mit einem 
trockenen Luftstrom während einer Viertelstunde 
behandelt. In diesem Zustand wurden die Prä- 
parate nun den weiteren Chlorierungen ausge- 
setzt. Die Ergebnisse dieser Schüttelversuche 
finden sich in Tabelle 8 (siehe auch die Kurve). 


3. Dieselben Versuche mit grobem Holz- 
mehl ergaben folgende Werte (Tabelle 9 und 
Kurve): 


Tabelle 8 


Angew. 


Substanz 


in g 


1 Std. | 1% Std. 


„ B Ar bütt en“ 
12/12 


1597 der 


Gewichtsabnahme in g 
nach 


td. 
50 Min. | 2 Std. 
m. fein 0,3724 0,1458 0,0140 0,5322 0.7790 
m. fein 0,3720 0, 1471 0,0138 0, 6329 07791 


Firma 


Summe der End- Ausbeute 


Gewichts- | gewicht 
in g 


Fiinsch,-Berlin SW 68 
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Tabelle 9. 


Angew. 


Substanz gas 


in g 


Gewichtsabnahme in g 


Bei diesen Ver- 
suchen konntebe- 
obachtet werden, 
daß esnichteiner- 


Kurve für mittelfeines Holzmehl. 
Gewichtsabnahme. Subst. feucht 
geschüttelt mit gesätt. CCL. 


04 — lei ist, welchen | 
Grad von Feuch- | 
0, tigkeit diezu chlo- 
02 BR rierende Substanz 
aufweist, denn die 
0 feinen und mittel- 


feinen Holzmehl- 
sorten zeigen je 
nach dem Feuch- 
tigkeitsgehalt ein 


4Std AYı N 4514 Som 


Kurve für grobes Holzmehl. Ge- e 
wichtsabnahme. Substanz feucht v er 1 3 
geschüttelt mit gesätt. CCl. erhalten. e 
erstenChlorierung 


ist es geboten,das 
betreffende Holz- 


04 mehl,ob nungrob, 
0 mittelfein oder 

fein, in recht feuch- 

02 tem Zustande zu 
verwenden, um 

04 eineintensiveEin- 

wirkung des 

ý 1514 TM 1 5 . Chlors und damit 
eine hohe Ge- 
Zu Tabelle 8 und 9. wichtsabnahme 

schon in der ersten 


Stunde zu erzielen. Diesen Grad von Feuchtig- 
keit erhält man, wenn man das im Goochtiegel 
mit Wasser übergossene Mehl, ohne abzusaugen, 
etwas abtropfen läßt, so daß noch Wassertropfen 
in der Substanz verbleiben; dieses noch ziemlich 
nasse Holzmehl wird dann mit einem Spatel in 
das zum Schütteln verwendete Glas gebracht. 
Vor der zweiten und dritten Chlorierung aber 
muß, namentlich bei Verwendung des mittelfeinen 
und feinen Holzmehls, die angefeuchtete Masse 
durch einen Luftstrom längere Zeit trocken ge- 
saugt werden, so daß nur noch geringe Feuch- 


tigkeit in der Substanz verbleibt. Dies ist aus 
folgendem Grunde notwendig: Wendet man für 
die zweite und dritte Chlorierung an der 
Schüttelmaschine stärker feuchte Substanz an, 
so bildet sich mit der Chlorlösung eine (weiB- 
lich-gelbe) Emulsion; dadurch aber wird das Ab- 
saugen bei der Filtration unnötig erschwert bzw. 
oft fast unmöglich gemacht, vor allen Dingen 
dann, wenn man zwecks Bestimmung des Chlor- 
verbrauchs noch mehrere Erlenmeyerkölbchen 
zwischen die Saugpumpe und die Saugflasche 
(mit dem Goochtiegel) einschalten würde. Dann 
aber werden auch feine Teilchen der Substanz 
bei dem unter diesen Umständen nötigen starken 
Saugen mit durch das Filter gerissen, wodurch 
erhebliche Verluste eintreten. Bei nur ganz 
wenig feuchten Substanzen tritt dagegen keine 
Emulsionsbildung auf, und die weitere Behand- 
lung geht ohne jede Störung vonstatten. 

4. Unter Berücksichtigung dieser Vorsichts- 
maßregeln konnten nun bei weiteren Chlorie- 
rungsversuchen an der Schüttelmaschine die 
Zeiten wiederum gekürzt werden; diese Zeiten 
betrugen 1. % Stunde, 2. 20 Minuten, 3. 15 
Minuten. Diese Versuche erstreckten sich 
zunächst auf mittelfeines Holzmehl. Nach er- 
folgreicher Chlorierung wurden darnach auch 
grobes und feines Holzmehl in gleicher Weise 
behandelt!2), Nachstehend folgt eine tabella- 
rische Uebersicht über diese Schüttelversuche 
(Tabellen 10 und 11): 

Es ist noch zu bemerken, daß bei der Ver- 
arbeitung des feinen Mehls geringe Substanz- 
verluste kaum zu vermeiden sind: Einmal stäubt 
die Substanz, auch bei noch so vorsichtigem An- 
feuchten mit Wasser, auf dem Goochtiegel, dann 
gehen die ersten ablaufenden Tropfen des Was- 
sers trübe durch das Filter. Diesen letzten Feh- 
ler kann man allerdings dadurch beseitigen, daß 

12) Um die letzten Tellchen des feuchten Holzmehls aus dem 


Goochtiegel in die Schättelfiasche zu bringen, spült man diese Reste 
am besten mit etwas Tetrachlorkohlenstoff aus dem Tiegel heraus. 


Tabelle 10. 


Angew. 


Substanz nach 


in g 
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Ausbeute 

an Roh- 

zellulose 
in % 


Summe der 
Gewichts- 
verluste 


in g 
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Tabelle 11. 


Gewichtsabnah in ° 
wic * kr me in °/o Gewichts- 


Substanz 


man die abgelaufene trübe Flüssigkeit wieder 
auf die Substanz gibt, bis die durch das Filter 
gehenden Wassertropfen klar sind. Jedoch 
empfiehlt sich nicht die Anwendung dieses 
feinen Mehls; mit der mittelfeinen Sorte läßt sich 
am besten arbeiten. 


Für alle Sorten von Holzmehl genügen nach 
obigen Versuchen drei Chlorierungen, um eine 
reinweiße Rohzellulose zu gewinnen, und zwar 
innerhalb derselben Zeit, die nach der direkten 
Methode für vier Chlorierungen gebraucht 
wird. 

Die erhaltenen Rohzellulosepräparate sind 
vollständig weiß ohne dunklere Stellen, während 
die nach der direkten Methode nach vier 
Chlorierungen erhaltenen Präparate mehr oder 
weniger dunkle Teilchen aufwiesen, die erst 
nach erfolgter Nachchlorierung beseitigt werden 
können. Vor allem zeigten sich solche Teilchen 
bei dem mittelfeinen und feinen Holzmehl, bei 
welchen fünf bis sieben Chlorierungen nach der 
alten Methode erforderlich waren, um eine rein- 
weiße Rohzellulose zu erhalten. Da während 
des ganzen Chlorierungsvorganges die Faser- 
masse im Goochtiegel verbleibt, so backt das 
feinere Mehl beim Absaugen bald so fest zu- 
sammen, daß das Chlor nur an den lockeren 
Stellen angreifen kann; es bleiben große Men- 
gen der Substanz vom Chlor unberührt. Des- 


Summe der Ausbeute 


an 
verluste Rohzellulose 
1 Std. 5Min.| 1 Std. 10Min. i in °/o 


halb ist es bei der nächsten Chlorierung not- 
wendig, das Holzmehl in feuchtem Zustande mit 
einem Glasstab gut aufzulockern, damit dem 
durchzusaugenden Chlor der Weg zu diesen 
Holzfäserchen geebnet wird. 


7. Chlorierung von nicht extrahiertem 
Holzmehl. 


Für die Bestimmung des Zellulosegehaltes 
nach der Chlorierungsmethode ist es bekannt- 
lich notwendig, das Holz vorher von Harz und 
Fett zu befreien. 

Da in unserem Falle Chlor in Tetrachlor- 
kohlenstoff geiöst zur Anwendung kommt, so 
lag die Annahme nahe, daß das die Chlorein- 
wirkung störende bzw. die Reinheit des Zellu- 
losepräparates beeinträchtigende Harz und Fett 
während der Chlorierung mit entfernt wird, 
da Tetrachlorkohlenstoff ein gutes Lösungsmittel 
für diese Stoffe ist. 

Wie oben erwähnt, konnte unsere Annahme 
durch das Experiment bestätigt werden. Die 
Chlorierungen mit nicht vorbehandeltem Holz- 
mehl wurden in der zuletzt beschriebenen 
Weise durchgeführt; sie ergaben dieselben Roh- 
zellulosewerte wie vorher. In Tabelle 12 finden 
sich diese Werte zusammen mit denen für Harz 
und Fett, die in besonderen Proben des Holz- 


| mehls in bekannter Weise bestimmt wurden. 


Tabelle 12. 


Harz + Fett Harz 1 Fett 
in g 


Holzmehl Angewandt 


mittelfein 


Die dabei erhaltenen Extraktionsflüssig- 
keiten wurden darauf unter Benutzung eines 
Sicherheitswasserbades nahezu vollständig ab- 
destilliert; die konzentrierte Harz- und Fett- 
lösung wurde in ein gewogenes Schälchen ge- 


0,0474 
0,0519 


Rohzellulose 
in % 


1,86 
1,95 


spült, durch Erwärmen im Wasserbad vom 
Lösungsmittel ganz befreit, der Rückstand wurde 
bei mäßiger Temperatur getrocknet. Nach dieser 
Trocknung kam die Substanz zur Wägung. Die 
Versuche ergaben folgendes (Tabelle 13): 


Tabelle 13. 


„Bärbütten* 1597 der 


Rohzellulose [Angew. Sub-| Fett ap Harz Fett TS A Angew. Menge | Fett + Harz in g| Fett + Harz in?/o 
; aus stanz ing Holzmehl | ber. aut Holzmehl | ber. auf Holzmehl 
mittel. un j ‚212 0,0029 2,5472 0,0049 0,193 
1,5908 0,0025 2 6615 0 0042 0, 157 
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Zum Vergleiche haben wir dann zwei Roh- 
zellulosepräparate aus extrahiertem 


(mittelfeinem) Holzmehl auf ihren Gehalt an Fett 
und Harz untersucht und fanden folgendes 


(Tabelle 14): 
Tabelle 14. 


extrahiert. 
mittelf. 
Holzmeh! 


Die Rohzellulosepräparate aus extrahiertem 
und nicht extrahiertem Holzmehl zeigen also 
keinen bedeutenden Unterschied hinsichtlich 
der in ihnen noch enthaltenen Harz- und Fett- 
menge. Aus dem nicht entfetteten Holzmehl 
wird also bei der Chlorierung durch den Tetra- 
chlorkohlenstoff Fettt und Harz größtenteils her- 
ausgelöst; somit ist es nicht erforderlich, das zu 
untersuchende Holz vorher zu extrahieren. 


8. Chlorierung und Weiterverarbeitung in ein 
und derselben Vorrichtung. 


Um die umständliche, zeitraubende und mit 
Verlusten verbundene Ueberführung der 
chlorierten 
Masse aus dem 
Schüttelgefäß 
in den Gooch- 
tiegel und aus 
| diesem wieder 
in das Schüttel- 
gefäß zu um- 
gehen, bedien- 
ten wir uns des 
im folgenden 
beschriebenen 
Apparates!?):; 
Das Reakti- 
onsgefä BA mit 
dem einge- 
schliffenen 
DeckelC (siehe 
Abb. 4) enthält 
das Holzmehl 
und die gesät- 
tigte Chlorlö- 
sung. Der Glas- 
hahn D (mit 
weiter Durch- 
bohrung) wird 
vor demEinfül- 
len geschlos- 
sen, der gewo- 
Abb. 4. gene Gooch- 


13) Dieser wird von der Firma Ehrhardt & Metzger is 
Darmstadt angefertigt. 
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tiegel B wird vor dem Schütteln entfernt. Das 
Tiegelplättchen in dem dicht anschließenden 
Goochtiegel kann wie bei der Methode nach 
Schwalbe-Sieber in Kattun oder Baum- 
wolle eingenäht werden; es genügt aber durchaus, 
wenn man auf das Plättchen ein passendes 
Papierfilter legt. 


Nach jeweils beendigtem Schütteln wird 
das Gefäß A auf den auf der Saugflasche befind- 
lichen Goochtiegel aufgesetzt; dann wird der 
Hahn D geöffnet und die Flüssigkeit mit dem 
chlorierten Holzmehl gelangt in das Gefäß B, 
der Rest wird mit Tetrachlorkohlenstoff aus A 
nach B gespült. (Sollten Anteile des Holzmehls 
nicht glatt durchgehen, so kann man sie mit 
einem Draht oder dünnem Glasstabe durch- 
stoßen.) Nach dem Nachspülen mit Wasser 
entfernt man nun das Gefäß A und arbeitet die 
im Tiegel befindliche Substanz wie üblich auf. 
Zu Beginn des zweiten Schüttelversuches wird 
die Substanz aus dem Tiegel B wieder in das 
wieder aufgesetzte Gefäß A gebracht, derart, daß 
man den Apparat umkehrt und die Fasermasse 
mittels Wasser durch die Oeffnung des Hahns 
herausspült. Nach erfolgter dritter Chlorierung 
und Aufarbeitung wird die Rohzellulose im 
Goochtiegel getrocknet und zur Wägung ge- 
bracht. Die Arbeitsweise ist mit Hilfe dieser 
Apparatur bedeutend einfacher und zudem 
sehr zeitsparend; die erhaltenen Rohzellulose- 
präparate waren von reiner weißer Farbe, frei 
von Lignin und wenig oder gar nicht angegriffen 


(Tabelle 15): 
Tabelle 15. 
des 


Vers Angew. End- Ausbeute an 
Nr. Substanz | gewicht [Rohzellulose 
IHolzmehls] in g in g in / 

2 2 1.5075 0,9000 


9. Reinheitsgrad der Zellulosepräparate. 


(Pentosangehalt und Asche.) 
Die nach der Schüttel- und Rührmethode 


mit trockenem Holzmehl sowie nach der 
Schüttelmethode mit feuchtem Mehl erhaltenen 
Rohzellulosepräparate wurden zur Ermittlung 
des Gehalts an reiner Zellulose auf ihren Pen- 
tosangehalt untersucht. Hierzu bedienten 
wir uns der bekannten Methode von Tollens 
und Kroeber, wonach das bei der Destillation 
mit 12prozentiger Salzsäure entstehende Furfurol 
als Phloroglucid gewogen und auf Pentosan um- 
gerechnet wird. Zieht man die erhaltenen Pen- 
tosanwerte von denen der Rohzellulose ab, so 
werden die Reinzellulosewerte erhalten. Aus 
der nachstehenden Tabelle 16 sind die Resul- 
tate obiger Bestimmungen ersichtlich. 


Art 
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Tabelle 16. 


FIF 
Rohzellulose aus Herstellungsart RE urfurol Pentosan 
32| in% | in% 
7) 
1. grobem Holzmehl........ Trockene Substanz 2.0 g 
(mit gesätt. CCl. geschüttelt) 

2. mittelfeinem Holzmehl ... š n 

3. feinem Holzmell ........ > Š 

4. grobem Holzmehl........ dir. Methode nach 

Schwalbe-Sieber 

5. mittelfeinem Holzmebl... m = 

6. feinem Holzmehl ........ 5 $ 

7. grobem Holzmebl........ Trockene Substanz B 

(bei Osramlicht gerührt) 

8. mittelfeinem Holzmell ... R à 

9, feinem Holzmehl ........ R Í 
10. grobem Holzmehl........ Feuchte Substanz x 


(mit gesätt. CCl, geschüttelt) 


11. mittelfeinem Holzmehl ... 
12. feinem Holzmehl 


Anschließend hieran haben wir den Aschen- 
Rückstand der Rohzellulosen festgestellt: Die 
abgewogene Menge Rohzellulose wurde in einen 
gewogenen Tiegel gebracht und die Veraschung 
zunächst durch vorsichtiges Verglimmen bei mög- 
lichst niedriger Temperatur und später durch 
stärkeres Glühen ausgeführt. Zu hohe Tempera- 
turen muß man vermeiden und das Sintern der 
Asche verhüten, denn diese schließt, besonders 
in gesintertem Zustande, häufig noch Kohle- 
teilchen ein. Diese zurückbleibenden Reste von 
Kohle sind am besten durch Befeuchten mit 
3prozentiger Wasserstoffsuperoxydlösung, Trock- 
nen der befeuchteten Masse auf dem Wasserbad 
und erneutes Glühen zur Verbrennung zu brin- 
gen. Tabelle 17 gibt die Aschenwerte von acht 
Rohzelluloseproben wieder: 


Tabelle 17. 
53 % % 
Rohzellulose aus | Herstellungsart HE S Asche 
2 
1. grobemHolzmehl | Trockene Substanz | 1. 1674, 0,043 
(mit gesätt. CCl. 
geschüttelt) 
2. feinem i 5 1.1981 0,048 
3. grobem dir. Methode lmit ge- 1,2767] 0,054 
sätt. CCl« geschütt.) 
4. feinem 8 5 1,2134 0,058 
5, grobem „ Trockene Substanz 1,3135 0,045 
(bei Osramlicht 
gerührt) 
6. feinem 7 1.2976 0,051 
7. grobem Feuchte Substanz 1, 2516 0,039 
(mit gesäit. CCl. 
geschüttelt) 
8. feinem = 0,043 


N 1,2122 


10. Prüfung der Zellulosepräparate auf Lignin- 
und Oxyzellulosegehalt. 
a) Makroskopische Prüfung: 


Zui Erkennung des Aufschlußgrades unserer 
Präparate machien wir von verschiedenen 
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Färbemethoden Gebrauch, und zwar ins- 
besondere von der Rotfärbung mit Phloroglucin- 
Salzsäure und der Gelbfärbung mit Anilinsulfat. 
Mit dem ersten Reagens erhält man bei Anwesen- 
heit verholzter Faser eine mehr oder weniger 
tiefe Rotfärbung, mit dem anderen eine hellere 
oder sattere Gelbfärbung. Ferner wurde noch 
die Mäulesche Reaktion!*) angewendet. Hier- 
bei behandelt man die zu untersuchende Faser mit 
n/10 Permanganatlösung, wächst nach 5—10 
Minuten mit Wasser aus, löst den entstandenen 
Braunstein mit Schwefliger Säure weg, wäscht 
abermals und legt dann die so behandelte Faser 
in konzentrierte Ammoniakflüssigkeit ein. Bei 
Gegenwart von Lignin tritt Rötung auf. Zur 
Herstellung der Anilinsulfatlösung werden nach 
Herzberg“) 5 g schwefelsaures Anilin in 
50 cem destilliertem Wasser gelöst und mit 
1 Tropfen Schwefelsäure versetzt 10). 


Während mit diesen drei Reagentien auf den 
Ligningehalt der Rohzellulosen geprüft wurde, 
nahmen wir die Bestimmungen der Oxyzellulose 
mit einer Lösung von Methylenblau vor. Die 
Fasermasse blieb zu diesem Zwecke eine Zeit- 
lang in einer Lösung von 0,5 g Methylenblau 
in 1000 ccm Wasser liegen und wurde dann 
mehrfach mit fließendem Wasser ausgewaschen. 
Die Stärke der Anfärbung wurde beobachtet. 
In der Tabelle 18 sind die Reaktionen mit 
Methylenblau zusammengestellt worden; die 
Ligninreaktionen blieben bei allen Präparaten, 
auch den nach der alten Methode gewonnenen, 
aus. 


Aus der Zusammenstellung geht hervor, daß 
die Zellulose durch die Behandlung mit gesät- 
tigter Chlorlösung nur äußerst wenig, hingegen 
bei der Zellulosebestimmung nach der direkten 
Methode stärker angegriffen wird. 


“) Mäule: Fänfstäcks Beiträge zur wissenschaftlichen 
Botanik 4, 166 (1990. 


5) Herzberg: Papierprüfung 4. Auflage, Seite 133, Ber'in 1915. 
16) Die farblose Flüssigkeit Ist jedoch nicht lichtbeständig. 
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Rohzellulose aus 


. mittel. a 
„feines 5 


* 
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b) Mikroskopische Prüfung: 


Für die mikroskopische Prüfung auf Lignin 
und auf Oxyzellulose wurden die Präparate zu- 
nächst mit Wasser geschüttelt, dann aufgekocht 
und nochmals geschüttelt, um die Fasern von- 
einander zu trennen. Die filtrierten Fasern 
wurden dann unter dem Mikroskop mit Chlor- 
zinkjodlösung angefärbt und dabei der Grad der 
Aufschließung, der sich durch verschiedene Gelb- 
und Violettfärbung zu erkennen gibt, beobachtet. 

Die Chlorzinkjodlösung wurde in folgender 
Weise bereitet: 


Prüfung auf Oxyzellulose mit 
Herstellungsart Methylenblauldsung 


1. grobes Holzmehl Trockene Substanz geringe Bläuung der Faser 
Schütteln mit gesätt. CCl. 
2: mittelf. " * " " " n 
3. feines ” 77 ” * * ” 
4. grobes Š dir. Methode starke ei z 5 
5. mittelf. 70 (7) * ” Lad n 
6. feines K 10 70 * n en 
7. grobes = Trockene Substanz schwache 8 5 
Rühren mit gesätt. CCl. 
8. mittel. 5 à 8 x 
9. feines a a etwas stärkere À ö 2 
grobes 5 Feuchte Substanz geringste 1 ñ "i 


Schütteln mit gesätt. CCl. 


* 


haben wir unsere 


Außer mit Methylenblau 
Zellulosepräparate auch noch mit Malachit - 
grünlös ung angefärbt und in dieser Färbung 
unter dem Mikroskop beobachtet: 


0,5 g des Farbstoffes wurden in 1000 cem 


Wasser gelöst. Die Fasermasse blieb eine Zeit- 
lang in dieser Lösung liegen und wurde dann 
mehrfach ausgewaschen. Unter dem Mikroskop 
zeigten sich bei den nach der direkten Methode 
hergestellten Rohzellulosepräparaten dunkel- 
gefärbte Stellen, während solche in den Proben 
nach der neuen Methode fehlten. Zwei typische 


Tabelle 19. 


Rohzellulose aus Herstellungsart — * Aussehen der Faser 


1. grob. Holzmehl Trockene Substanz 
Schütteln mit gesätt.CÜ], 

2. mittelf. 7 

3. feines “ 

4, grobes dir. Methode 

5. mittelf. i 

6. feines 

7. grobes 

8. mittelt. 

9, feines 


Rühren bei Osramlicht 


FeuchteSubstanz Schüt- 


10. grobes 
teln mit gesätt. CCI, 


11. mittelf. 
12. feines 


1. 20 g trockenes Zinkchlorid, 1,0 g Wasser. 
2. 2,1 g Jodkalium, 0,1 g Jod, 5 g Wasser. 


Die Lösungen 1 und 2 werden vermischt. 
Den entstandenen Niederschlag läßt man ab- 
sitzen und gießt die überstehende klare Reak- 
tionsflüssigkeit ab; in diese bringt man dann ein 
Blättchen Jod. 

Auf Oxyzellulose wurde 
blaulösung geprüft. 


Die Resultate der mikroskopischen Unter- 
suchungen zeigt die Tabelle 19. 
) 
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gut erhalten 


Spuren sehr wenigangegriffen 
ziemlich stark stark angegriffen 
stärkere p 


— gut erhalten 


Spuren beginnender Abbau 
der Zellulose 


Fasersehr gut erhalten 


Beispiele für diese Malachitgrünfärbungen sind 


zwei Rohzellulosepräparate aus mittelfeinem 
Holzmehl, deren mikroskopische Präparate 
photographisch aufgenommen worden sind. (Siehe 
oben.) 

Der Nachweis der durch die Aufschließungs- 
vorgänge entstehenden Oxyzellulose vermittels 
Anfärbung ist aber nicht hinreichend zuverlässig. 
Es erschien deshalb zweckmäßig, für die Be- 
stimmung des Gehalts der Präparate an Oxyzellu- 
lose auch die Kupferzahl zu ermitteln. Die 
Bestimmungen wurden mit dem Apparat zur 
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Kupferzahlbestimmung nach Schwalbe, und 
zwar nach der von H ä g glun d7) vereinfachten 
Methode, ausgeführt. 

Zuerst wurden zwei Versuche mit einer aus 
mittelfeinem Holzmehl nach der neuen Chlorie- 
rungsmethode gewonnenen Rohzellulose ausge- 
führt; die erhaltenen Kupferzahlen waren 0,80 
und 0,91. 

I. Angewandt: 
1,0652 g Subst. 
Verbrauch an 
n/10 KMnO, 1,35 ccm 1,49 ccm 
1ccmn/ıKMnO, entspricht 0,006357 f Cu 
Kupferzahl — em ny io KMnO,. O, 006357. 100 
upterzanl ? angewandte Substanz 
Gefunden: 0,80 Gefunden: 0,91. 


Zum Vergleich wurden dann die Kupfer- 
zahlen von aus mittelfeinem Holzmehl nach der 


II. Ange wandt: 
1,0412 g Subst. 


E 17) Hägglund, Papierfabrikant 17. 301—305 (1919). 
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alten direkten Methode hergestellten Rohzellu- 
lose bestimmt. 
I. Angewandt: 
1,0159 g Subst. 
Verbrauch an 
n/10 KMnO, 5,02 ccm 5,60 ccm 
1 cem n,ıoKMnO, entspricht 0,006357 g Cu 
Kupferzahl em n/10 KMnO, :0,906357 100 
Da angewandte Substanz 
Gefunden: 3,14 Gefunden: 3,23. 


Durch diese Versuche konnte festgestellt 
werden, daß die nach der direkten Methode ge- 
wonnenen Rohzellulosepräparate bedutend stär- 
ker durch die Chlorierung angegriffen werden 
als die nach der neuen Methode hergestellten; 
somit konnten auch schon die bei der Behand- 
lung der Rohzellulosen mit Methylenblau ge- 
machten Beobachtungen (vergl. Tabelle 19) be- 
stätigt werden. 


II. Angewandt: 
1,1022 g Subst. 


M. IMPERTR O 
DIE ENTWICKLUNG DES BRIEFES 


GESCHICHTLICHER RÜCKBLICK UND ORGANISATORISCHER AUSBLICK 


L 
Was wir heute allgemein „Brief“ nennen, 
gehört zu den vielen Dingen, die sich mit der 
Zeit gewandelt haben, ohne ihren Namen mitzu- 
wandeln, Wer denkt an ein Arg, wenn er von 
einem „langen Brief” spricht? Und doch verhält 
es sich damit wie z. B. mit dem „goldenen Huf- 


eisen‘, denn Brief kommt vom lateinischen breve | 


und bedeutet ein kurzes Schriftstück (Kaufbrief, 
Lehrbrief, Steckbrief usw.). Früher sprach man 
von einem Sendschreiben (lat. Missive), wenn 
einer dem andern eine schriftliche Mitteilung zu- 
sandte; die Bezeichnung „Brief“ in unserm 
heutigen Sinne kam erst im 14. Jahrhundert auf. 
Die ersten deutschen persönlichen Anschreiben, 
wie wir der Klarheit halber noch sagen wollen, 
waren in poetischer Form gehalten; der Minne- 
sänger Ulrich von Lichtenstein fand es vor- 
teilhafter (1257), in seinem „Frauendienst“ an 
Stelle der wahrscheinlich im allgemeinen frag- 
würdigen Poetik erstmalig die Prosa anzuwenden. 
Nach diesen Feststellungen scheint es mir wahr- 
scheinlich, daß wir zu der allgemeinen Bezeich- 
nung „Brief für Anschreiben über den „Liebes- 
brief" gekommen sind: der Jüngling gab seiner 
Auserwählten „Siegel und Brief“ darauf, daß er 
sie ewig lieben bzw. heiraten werde, und da sein 
Erguß in der Regel mehr schwärmerisch als um- 
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fangreich gewesen sein wird, konnte man sein 
Produkt mit vollem Recht Brief nennen; er „ver- 
briefte“ den Liebeshandel bzw. das Heiratsver- 
sprechen, wie ein Kauf oder irgendein Recht 
verbrieft zu werden pflegte. Als dann nach und 
nach außer Liebesschwüren auch andere Dinge 
behufs Versendung auf Pergament oder Papier 
(das im 14. Jahrhundert in Deutschland Eingang 
fand) gebracht wurden, war man das Wort Brief 
genügend gewohnt und gebrauchte es weiter für 
alle Sendschreiben. 

Lassen wir nun der Bezeichnung Brief ihr 
Gewohnheitsrecht, so überliefern uns die 
Griechen durch Homer die Kunde, daß etwa im 
Jahre 1000 v. Chr. König Prötus an seinen 
Schwager Jobates einen Brief schrieb, in dem er 
ihn ersuchte, den Ueberbringer, Bellerophon, un- 
schädlich zu machen. Des Königs Gemahlin 
spielte nämlich genau die Rolle wie Frau Poti- 
phar dem Joseph gegenüber, indem sie dem 
Mann, der ihre Liebe verschmähte, ihre eigenen 
Absichten andichtete, um ihn zu verderben. Be- 
kannter als der Bellerophonbrief ist der Urias- 
brief aus ungefähr der gleichen Zeit, von dem die 
Bibel, die älteste Urkunde der Israeliten, be- 
richtet. Hier war es der König David, der mit 
des Uria Weib in unerlaubtem Verkehr stand, wo- 
bei ihm der redliche Ehemann unbequem wurde, 
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weshalb er ihn den Brief mit des Trägers eigenem 
Todesurteil zu dem Oberfeldherrn Joab tragen 
hieß. In beiden Fällen handelte es sich wahr- 
scheinlich um Briefe, die auf zwei mit Wachs- 
überzug versehene und durch Scharniere ver- 
bundene Holztafeln (durch ein Loch in der Mitte 
verschnürt und versiegelt) geschrieben waren. 
Der älteste Brief aus Griechenland, der uns er- 
halten ist, stammt nach O. Weise aus der ersten 
Hälfte des 4. Jahrhunderts v. Chr. Er ist auf 
dünne Bleitäfelchen geschrieben, die mit Schnur 
umwickelt wurden, und der Schreiber wünscht 
darin bestimmten Bekannten Gesundheit und 
bittet sie, ihm eine Decke, Schaf- oder Ziegen- 
felle und dicke Sohlen zu leihen. Ein Brief- 
wechsel zwischen mehreren Fürsten des Nil- 
landes und Vorderasiens aus dem 15. Jahrhundert 
v. Chr. ist auf 300 Tontafeln erhalten geblieben, 
die in Mittelägypten ausgegraben wurden und im 
Berliner Museum aufbewahrt sind. Ed. König 
erwähnt aber Briefe, die in Bismya im mittleren 
Babylon gefunden wurden und ungefähr 4000 
Jahre v. Chr. entstanden. 


Von Italien wissen wir, daß dort bereits im 
3. Jahrhundert v. Chr. das Briefschreiben eifrig 
betrieben wurde, die frühere Zeit liegt im Dunkel. 
In Deutschland konnte noch niemand lesen und 
schreiben, ja, noch in der Mitte des ersten Jahr- 
hunderts mußte sich Cäsar bei Verhandlungen mit 
Germanenfürsten auf das Mündliche beschränken. 
Erst in der römischen Kaiserzeit konnten einzelne 
deutsche Heerführer schriftlich mit Rom ver- 
kehren, so der Markomannenfürst Marbod mit 
dem Kaiser Tiberius, nachdem er unter Augustus 
er Rom die lateinische Sprache und Schrift gelernt 

atte, 


Der allgemeine Briefverkehr in Deutschland 
war bis ins 14. Jahrhundert gering, da fast nur 
die Geistlichen schrieben. Durch die Ausbreitung 
des Handels und das Entstehen der Hochschulen 
trat eine deutliche Wendung ein, und als im 
15. und 16. Jahrhundert die klassischen Studien 
wieder hohes Interesse fanden, hob sich der 
Briefverkehr immer mehr. Im 17. Jahrhundert 
kann man bereits von einer Leidenschaft des 
Briefschreibens sprechen, der besonders Gelehrte 
und Fürstlichkeiten huldigten. So korrespon- 
dierte Leibniz nach einem noch existierenden 
Verzeichnis mit nicht weniger als 1054 Personen, 
unter denen 32 Fürsten zu nennen sind. Ueber 
Luther ergoß sich eine wahre Sündflut von 
Briefen, und alle die Landes- und Stadtväter, Ge- 
lehrte, Geistliche, Lehrer, Mönche und Nonnen 
sollen ihre Antwort bekommen haben. Die 
Schwägerin Ludwigs XIV., die schöne Liselotte 
von der Pfalz, schickte im Jahre 1698 jede Woche 
viermal Briefe an bestimmte Personen, Montags 
nach Savoyen, Mittwochs nach Modena, Don- 
nerstags und Sonntags nach Hannover an ihre 
königliche Tante, und zwei ihrer Briefe, in denen 
sie sich eingehend mit St. Nikolaus und dem | 
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Christkind befaßt, vom 11. Dezember 1708 und 


11. Januar 1711, bilden wertvolle Urkunden da- 
für, daß man schon um 1660 zu Hannover (nicht 
auch am kurfürstlichen Hofe zu Heidelberg) den 
kerzengeschmückten Christbaum kannte, der aber 
keine Tanne, sondern ein Buchsbaum war. Lise- 
lotte selbst sagte einmal (1707), weniger als vier 
Briefe schreibe sie an keinem Tage, Sonntags aber 
bis zu zwölf, darunter etliche von 24 bis 30 
Seiten. Ueberhaupt kam es in dieser und der 
folgenden Zeit des Gefühlsüberschwangs neben- 
bei sehr auf die Menge des Geschriebenen an; 
fand es doch ein Dichter wie Klopstock einmal 
bedenklich, einen Brief abzusenden, der ihm 
„nicht dick genug” zu sein schien. Goethes 
Mutter nannte sich selbst schreibselig; Karoline 
Michaelis, die spätere Gemahlin A. W. Schlegels 
und Schellings, sprach von einer Briefwut, in der 
sic Dutzende von Briefen nacheinander schrieb 
und absandte; Gellert, Gleim, Rabener und 
andere Dichter entrissen sich ihrem Hauptberuf 
und sandten massenhaft Briefe mit Herzens- 
ergüssen und Seelenzustandsschilderungen an 
gleichgesinnte Freunde und Bekannte, und Jung 
Stilling, Goethes Jugendfreund, verdiente als 
Medikus kaum soviel, als er an Briefporto ausgab. 


Der Inhalt der ältesten deutschen Briefe 
war politisch, da als Schreiber nur Fürsten und 
Feldherrn in Betracht kamen. In der folgenden 
ersten Zeit des Christentums schrieben die 
Mönche aneinander über religiöse Dinge, neue 
Literatur, Klosterfragen u. dgl., das nächstwich- 
tige aber waren die „Liebesgrüße“, die im 
8. Jahrhundert bereits als eine Art Epidemie auf- 
getreten zu sein scheinen. Die brieflichen Seelen- 
ergüsse zwischen Vertretern der beiden Ge- 
schlechter wurden derart Mode, daß sie sogar den 
Männern und Frauen, die hinter Klostermauern 
der Welt entsagt hatten, unabweisbares Bedürf- 
nis wurden. Karl der Große verbot zwar den 
Nonnen das Schreiben der Liebesgrüße oder auch 
Freundeslieder, wie die poetischen Briefe hießen, 
sie schrieben aber im geheimen weiter, denn der 
„gute Ton” verlangte die Uebung dieser Kunst, 
die um die Zeit der Kreuzzüge einen guten Teil 
der höfischen Erziehung darstellt. Großen Anteil 
am zunehmenden Briefverkehr hatten dann die 
Mystiker, bis im 14. Jahrhundert zwischen 
Städten und Fürstenhöfen mehr und mehr brief- 
liche Verhandlungen zu pflegen waren. Nachdem 
nun das Briefschreiben allgemeiner geworden 
war, wozu auch beitrug, daß das Latein im An- 
fang des 15. Jahrhunderts verschwand, flossen 
gegenseitige Mitteilungen über Geschäfts- und 
Handelsgelegenheiten, Berichte über politische 
Ereignisse, Unglücksfälle, Familiennachrichten 
usw., kurz, aller Art Neuigkeiten ein, und aus dem 
allgemeinen Brief zweigten sich allmählich einer- 
seits der reine Geschäftsbrief, andererseits die 
„Zeitung ab, wie denn dieses Wort ja ursprüng- 
lich einfach Nachricht oder Neuigkeit bedeutet. 
so daß man von guter oder schlechter Zeitung 
F linsc h, 
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sprach, die ein Brief enthielt oder ein Bote | 


mündlich ausrichtete.') 

Im 16. Jahrhundert ist das Briefschreiben für 
alle Leute, die etwas gelten wollen, eine selbst- 
verständliche Sache; jedermann kann es in der 
Schule lernen; aber die Qualität des Briefes 
sinkt damit tiefer und tiefer. Die Schreiber 
kramen irgendeine Kleinigkeit aus, versichern, 
daß es ihnen gut gehe, hoffen, daß dies auch bei 
den Empfängern der Fall sei, sie „tun ihr 
Schreiben schließen und viel tausendmal grüßen” 
— und der Brief ist fertig. Die „Briefsteller“, 
ungezählte Machwerke, deren erstes 1484 in 
Augsburg erschien, trugen natürlich noch zur 
Verschlechterung des Briefstils bei. Die Verhält- 
nisse im 17. Jahrhundert, der Dreißigjährige 
Krieg, die Religionswirren, ihre Ursachen, Be- 
gleiterscheinungen und Folgen boten den Brief- 
schreibern eine unendliche Fülle von Stoff, aber 
von dieser Zeit, wo Kriecherei und Heuchelei so 
vielfältig Gelegenheit fanden, als belohnenswerte 
Tugend aufzutreten, war keine Briefkultur zu 


verlangen; sie gebar servile Glückwunsch- 
schreiben, verlogene Lobhudeleien, devote Dank- 
briefe, winselnde Bittgesuche, widerwärtige 


Trauerkundgebungen und ähnliches, zeitigte den 
lächerlichen Phrasenschwulst, die in Demut er- 
sterbenden Anrede- und Endungsfloskeln und die 
kindischen Auswüchse des Titelunwesens, von 
denen der Brief bis zum heutigen Tag sich nicht 
wieder ganz freimachen konnte. Gelehrte be- 
nutzten den Brief besonders als Literaturzeitung, 
aber gar mancher suchte mehr durch unterwürfige 
Widmungen als durch Leistungen die Aufmerk- 
samkeit hochgestellter Personen auf sich zu 
lenken und fand seinen Vorteil dabei. 


Noch einmal erhob sich der Brief zur Höhe 
des Ausdrucks von Geist und Gefühl in der 
zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts, die Sturm- 
und Drangperiode ansagend. Die Uebermittlung 
von Neuigkeiten wurde jetzt verschmäht, man 
schrieb sich seine Empfindungen frisch vom 
Herzen weg; aber sofort stellte sich auch der 
Ueberschwang wieder ein, das Schreiben wurde 
zur modischen Liebhaberei, man prunkte mit den 
vielen Briefen, die man erhielt, wobei der Wert 
nach der Länge zu messen war; manche hielten 
das Briefschreiben für den Hauptzweck der An- 
wesenheit des Menschen auf Erden und konnten 


1) Daß bereits Julius Cäsar als römischer Konsul k. J. 9 v. Chr 
eine Art Zeitung für die Oeffentlichkeit täglich herstellen ließ, das 
Römischs Tageblatt (auf dem Forum aufgestellte, übergipste Holz- 
tafein, ia schwarzer Schrift solche Neuigkeiten bietend, an deren 
Verbreitung der Regierung geleden war), das wahrscheinlich bis zum 
Untergang des weströmischen Reichs (476), sicher aber noch im An- 
fang des 4. Jahrhunderte bestand, daß ferner bereits l. J 908 n. Chr. 
in China die „Pekinger Zeitung” gegründet wurde (mit Holztafeln auf 
Pergament gedruckt und öffentlich angeschlagen), hat sicherlich keinen 
Eiofluß auf die bald nach Erfindung der modernen Druckkunst durch 
Gutenberg, besonders veranlaßt durch die türkische Eroberung Kon- 
stantinopels í. J 1453, ia Erscheinung tretenden Flugblätter (Relationen) 
gehabt, die den eigentlichen Journalen oder Gazetten vorangingen. 
Journal mag ja vom lateinischen Diurna herkommen. Gazetta aber 
hieß eine kleine Münze, die man in Venedig i. J. 1550 zahlte, wenn 
man die Öffentlich angeschlagenen „Notizie skritte” (geschriebene Mit- 
tellungen über wichtige Begebenheiten) lesen wollte. 
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vor Rührung weinen, wenn sie eine große Zahl 
Erwiderungen aufzeigen durften. Wer keine 
echten Empfindungen zu schildern hatte, der 
schrieb um so mehr Nichtigkeiten, nur „leiden- 
schaftlich“ und „freundschaftlich“ mußten diese 
Nichtigkeiten sein. 


Waren aber solche Gefühlsdusler auch welt- 
fremde, in einen bestimmten Ideenkreis ein- 
gesponnene Leute, zu den Gebildeten gehörten sie 


doch; auf einen Teil der Gebildeten also be- 


schränkte sich der Brief, dem wir grundsätzlich 
Qualität zuerkennen dürfen, was besagen will, 
daß der eigentliche Massenbrief, d. h. der moderne 
Brief und seine direkten Vorgänger, niemals 
Qualitätshöhe erreichten. Es ist also nicht ganz 
richtig, wenn Historiker sagen, der heutige Brief 
sei von der Höhe, die er im 18. Jahrhundert er- 
reicht hatte, herabgesunken, denn hervorragende 
Männer, die inhaltsreiche und gut stilisierte Briefe 
schreiben könnten, gibt es auch heute noch, aber 
bei der Ueberlegenheit des heutigen Druckwesens 
hat das Briefschreiben unter den Gebildeten 
seinen Sinn verloren und wird nur noch in Fällen 
betrieben, wo aus irgendwelchen Gründen der 
öffentliche Weg nicht gangbar ist. Mit andern 
Worten: zum Vergleich mit den klassischen 
Briefen haben wir nicht moderne Briefe, sondern 
Gedrucktes entsprechender Autoren heranzu- 
ziehen, und den heutigen Durchschnittsbrief 
müssen wir gerechterweise neben den ehemaligen 
Durchschnittsbrief halten, wobei er trotz vielen 
Mängeln nicht zu kurz kommt. 


Was den Wechsel der äußerlichen Brief- 
form angeht, so stand der Name des Absenders, 
solange man in Deutschland lateinisch schrieb, am 
Anfang; im Deutschen kam er an den Schluß des 
Schreibens. Zugleich wurde statt der Hoffnung 
auf Wohlbefinden ein freundlicher Gruß gesetzt, 
der im 17. Jahrhundert zugunsten des Datums 
wieder verschwand, das zuerst die Kaufleute an- 
brachten. Das schon erwähnte devote Gepräge 
dieser Zeit brachte die Mode, die erste Seite zum 
größten Teil freizulassen und mit der Schrift 
ganz unten zu beginnen. Der Schwulst in Adresse 
und Anrede richtete sich nach den Titeln des 
Adressaten. Das 18. Jahrhundert begann den 
Kampf gegen diese häßliche Mode. 


Das Briefpapier hatte von Anfang an 
sehr großes Format, wurde aber äußerst klein 
gebrochen; im 18. Jahrhundert weicht der Folio- 
bogen dem handlicheren Quart, doch galt Folio 
als „respektvoller”, weshalb es zu Eingaben an 
Behörden auch ferner verwendet wurde und sich 
bis heute erhielt. Hier muß auch eines noch lange 
nicht genug ge würdigten Mannes gedacht werden, 
des in vielfältigster Veise interessierten großen 
Naturforschers Georg Christof Lichtenberg, 
der im Jahre 1796 die Frage aufwarf, ob man dem 
Papier nicht eine solche Form geben könne, daß 
alle Formate einander (geometrisch) ähnlich 


würden, und ob ein solches Format bequem und 
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schön wäre. Wie im Leitaufsatz des „Papier- 
fabrikant” Heft 9/1920, der die Einheits- 
formate für alle Drucksachen behandelt, näher 
dargelegt ist?), löste Lichtenberg die Frage in 
derselben Weise, wie sie vor einigen Jahren un- 
abhängig von seiner verschollen gewesenen 
Druckschrift Prof. Wilh. Ostwald löste, indem 
er die „Weltformate“ aufstellte, die etwa dem 
aus der Praxis geborenen „goldenen Schnitt” 
entsprechen, 

Neben rosafarbenem Papier für Liebesbrieie 
und blauem für Offiziers-Verabschiedungen gab 
es im 17. Jahrhundert goldgerändertes Schreib- 
papier, das Fürsten und sehr reiche Leute ver- 
wendeten. Den schwarzen Trauerrand führte die 
kaiserliche Kanzlei gegen Ende des 17. Jahr- 
hunderts ein. Briefumschläge kamen erst nach 
dem Dreißigjährigen Krieg vereinzelt auf, fabri- 
ziert wurden sie in England von 1807 an, erst 
später kam die Gummierung hinzu. Bis dahin 
verschloß man die Briefe mit Schnüren, mit 
kretischer Siegelerde oder Wachs, vom 17. Jahr- 
hundert an auch mit Oblaten und dem schon im 
15. Jahrhundert aus China eingeführten Siegel- 
lack. Briefmarken erschienen in England 1840 
(unbedeutende Vorläufer in Frankreich und Sar- 
dinien). 


II. 


Es ist eine alte, von der modernen Soziologie 
näher gewürdigte und formulierte Erkenntnis, 
daß alle menschlichen Angelegenheiten in 
Wellenlinien verlaufen, wobei ein starkes Auf- 
wärts ein entsprechendes Abwärts bedingt, die 
Bewegung im einen Sinn nach ihrer Erschöpfung 
durch die Bewegung im andern, umgekehrten 
Sinn abgelöst wird. Keine der Bewegungen ist 
konstant, immer neue Phasen abwechselnder 
Wirkungen stellen sich ein, mit dem Ziel auf 
Ausgleichung, die allerdings nie vollkommen zu 
erreichen ist, wie ja das leiseste Lüftchen den 
ruhigen Wasserspiegel kräuselt. Ideen, Ab- 
sichten, Handlungen beeinflussen jegliches Tun 
der Menschen, von tausend Richtungen her 
kommend, und sind sie noch so falsch, die Re- 
gulierung muß sich ganz von selbst durch die 
jeweils entgegengesetzten Kräfte einstellen, wie 
schließlich der Frieden von selbst kommen muß, 
nachdem die Streiter einander gegenseitig er- 
schlagen haben. Nun sind wir aber imstande, 
auf vielen Gebieten die Schäden, die mit der 
Selbstregulierung verbunden sind, zu vermeiden 
oder zu lindern, indem wir der gewonnenen Er- 
kenntnis gemäß in den Regulierungsvorgang ein- 
greifen, ihn nach Möglichkeit unsern Interessen 
entsprechend leiten und beschleunigen. Auf sehr 
vielen Gebieten des materiellen und geistigen 
Wirkens der Menschengesamtheit können wir bei 
näherem Zusehen feststellen, daß die Entwick- 
lung bereits viel weiter vorgeschritten ist als die 


2) In Zeile vier des Aufsatzes muß es statt S. 117 S, 171 (bis 718 
des Göttinger Taschenkalenders v. J. 1796) heißen. 
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allgemeinere Erkenntnis der Notwendigkeit, die- 


ser Entwicklung gemäß die einzelnen Handlungen 
einzurichten.“) So versucht man, dem modernen 
Verkehrsbedürfnis gerecht zu werden, kann sich 
aber nicht frei machen von Gepflogenheiten, die 
einem früheren, bereits überwundenen Entwick- 
lungsstadium entsprechen, d. h. in unser heutiges 
Gesamttun nicht mehr passen und nur unter un- 
verhältnismäßig großen Unkosten, d. h. Schäden, 
noch eine Zeitlang hingeschleppt werden können. 


Kehren wir nun zu unserm engern Thema 
zurück und betrachten wir die heute im Ge- 
schäftsleben allgemein übliche Form des Brief- 
wechsels, so ist festzustellen, daß hier eine 
Menge unnötige geistig-mechanische Arbeit ge- 
leistet wird, die ungeheure Summen von Zeit, 
Kraft und Geld verschlingt, obwohl wir in allen 
Ländern Europas vor wirtschaftlichen Riesen- 
aufgaben stehen, die weiseste Einteilung unserer 
Kräfte nötig machen. Der Großkaufmann hat 
heute mit tausenden Stellen Briefe zu wechseln; 
er kann hinsichtlich der durchgängigen An- 
gelegenheiten jedem einzelnen Kunden im ganzen 
immer nur dasselbe mitteilen, aber er glaubt, ge- 
zwungen zu sein, dies in der von früher über- 
nommenen Form des Einzelbriefschreibens zu 
tun. Allgemein muß man zwar einsehen, daß 
dieses Briefschreiben einen unverhältnismäßig 
großen Teil der Gesamtkraft des Geschäfts er- 
fordert, der ständig noch zunimmt und das Ver- 
hältnis immer ungünstiger gestaltet, und eine 
Menge Umständlichkeiten mit sich bringt; man 
weiß auch recht wohl, daß der „ideale Geschäfts- 
brief”, d. h. der nicht nur gut lesbare, sondern 
auch fehlerlose, übersichtliche, sauber und ge- 
fällig geformte Brief allen Schreibmaschinen zum 
Trotz ein ewiger Wunsch bleiben muß; aber 
einer hört es vom andern: die einzige Möglich- 
keit, allen, mit denen man in Verbindung tritt, 
einen Brief mit den erwähnten Eigenschaften 
senden zu können, darf man nicht ergreifen, denn 
das wäre ein gedruckter Brief, der aber 
ist „nicht schicklich"! 


Es ist gewiß übertrieben, zu behaupten, neue 
Entwicklungsstadien im Gesamttun der Menschen 
bedängen neue ethische Prinzipe, aber der Ein- 
tritt eines neuen Stadiums sollte jedesmal eine 
ernsthafte Prüfung der Gewohnheiten, Moden 
usw. veranlassen, die sich mit der Zeit in den 
Bereich des Ethischen eingeschlichen haben und 
bei Nichtbeseitigung schließlich zu platten 
Atavismen erstarren müssen; wie unser modernes 
Treiben denn auch eine viel zu große Menge 


®) Dies ist, nebenbei gesagt, im politischen Leben der Punkt. 
von dem aus die Lehren des „grundsätzlichen Fortschritte” zu wirken 
beginnen, des Fortschritte um jeden Preis, der schließlichen Ver- 
achtung auch des bewährtesten Alten, des Fortschritts, der unbedenk. 
lich die Oase zerstört und in die Wüste schreitet- Wir alle leiden 
beute unter der deutlicheren Auswirkung dieser Idee, aber so traurig 
die Zeiterscheinungen auch sind, ihre Idee schießt nur genau so weit 
über das Ziel hinaus, wie die entgegengesetzte Idee hinter ihm zuräck- 
blieb, sie ist ein, wenn auch schauerlicher, Vorgang der natürlichen 
Selbstregulierung. 
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Einzelheiten enthält, die früher einmal gut waren, 
jetzt aber nicht mehr zu verantworten sind und 
nur noch als Beispiele für die Richtigkeit des 
Dichterwortes dienen können: „Vernunft wird 


Unsinn, Wohltat Plage!” 


Der kaufmännische Einzelbrief überhaupt 
wird wohl immer notwendig bleiben, aber der 
kaufmännische Durchschnittsbrief ist heute be- 
reits durchaus atavistisch, ist eines der mancher- 
lei Dinge, die uns verhindern, unser Tun kraft- 
sparend und zweckmäßig einzurichten. Auch 
fernerhin wird es schicklich sein, Leuten, die man 
besonders auszeichnen möchte, einen eigenen 
Brief zu schreiben, es wird in allen Fällen, wo 
man jemand etwas besonderes mitteilen will, 
nicht nur schicklich, sondern unumgänglich nötig 
bleiben, dasselbe zu tun; aber warum sollte es 
schicklich sein, daß ein aufs äußerste angespann- 
ter Geschäftsmann oder Abteilungsleiter dem 
andern, der gleich ihm längst nicht mehr alle 
einlaufenden Briefe auch nur ansehen kann, zu- 
mutet, sich aus dem üblichen, immer gleichen 
Phrasenwust umständlich (und mit nervöser Un- 
geduld, wie der Praktiker weiß) das Wort oder 
den Satz herauszusuchen, der allein ihn in- 
teressieren soll und kann? Soll es schicklicher 
sein, in schlecht lesbarer Schrift zu schreiben, 
als in gut lesbarer, schicklicher, in fehlerhaften 
Sätzen und Worten (siehe den Durchschnitts- 
Diktat-Brief, von wenig befähigten Angestellten, 
oft vom „Herrn Lehrling” verschuldet!) seine Mit- 
teilungen zu senden, als in fehlerfreien? Bereits 
(vor dem Krieg) hat man Einrichtungen ersonnen, 
durch die die Unmöglichkeit des Einzelbrief- 
schreibens verdeckt bzw, noch ein Weilchen als 
möglich vorgetäuscht werden soll, nämlich das 
Verfahren, Briefe durch Druck herzustellen, die 
beim einzelnen Empfänger den Anschein erwecken 
sollen, als habe man ihm eigens geschrieben. Und 
das bezeichnende dabei ist, daß dieser Anschein 
unter anderm durch künstlich im Brief aus- 
gestreute Fehler hervorgerufen werden soll, 
indem man Satztypen verwendet, wie sie die 
Schreibmaschine hat, von denen aber einzelne 
bereits vom Schriftgießer „durchstrichen“ und 
„übertippt“, also absichtlich als Fehler fabriziert 
sind! Ein ganz Naiver mag einstweilen beim 
Empfang eines solchen Briefes immerhin noch an 
die „Beehrung durch einen Schreibmaschinen- 
brief glauben, der Eingeweihte kann sich über 
solche Manöver nur ärgern, ein Empfindlicher 
aber mag sich gar beleidigt fühlen, da die Ver- 
anstalter Unkenntnis des Druckwesens bei allen 
Empfängern voraussetzen. 


Wenn allgemein der beste Brief der ist, der 
seinen Inhalt am klarsten und bestimmtesten aus- 
drückt, so muß der beste Geschäftsbrief neben 
dieser noch eine andere, gleich wichtige Eigen- 
schaft aufweisen, nämlich möglichste Kürze, weil 
allgemeine Redensarten nur störend und ver- 
wirrend wirken. Im Idealfall soll der Empfänger 
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kein Wort zu lesen gezwungen sein, das nicht 
seine sachliche Bedeutung hätte, er soll aber 
auch kein zur Sache gehöriges oder gar eine 
wichtige Nebenfrage entscheidendes Wort ver- 


| missen, wie dies oft genug gerade bei den 
| phrasenreichsten Briefen vorkommt, in welchen 


Fallen zunächst eine Rückfrage, dann ein aber- 
| maliges Herschreiben nötig wird, das manchmal 
| die betreffende Unklarheit immer noch nicht be- 
| seitigt. Kurz: der Geschäftsbrief soll in jedem 
| Betracht Qualität aufweisen, soll ein Minimum 
| an Zeit zur Herstellung und zum Lesen erfordern. 
| Ein solcher Brief aber ist heute ziemlich all- 
| gemein möglich. 


Das Wort „Gedruckter Brief” ist bereits aus- 
gesprochen und es wird manchem Leser gewiß 
zunächst bedenklich klingen, denn man kennt 
schon, abgesehen von den eigentlichen Formu- 
larien, die sich in manchen amtlichen Sparten zu 
scheußlichen Ungeheuern entwickelt haben, die 
im Geschäftsverkehr vielfach verwendeten ge- 
druckten Zettel, bei denen das Unzutreffende ge- 
strichen werden soll. Es gibt deren übrigens auch 
gute, nicht nur böse; viele sind längst neben dem 
Brief ganz unentbehrlich geworden, andere be- 
reiten fast so großes Aergernis wie ein neuzeit- 
licher Steuereinschätzungsbogen. Alle zusammen 
aber sollen nicht unser Muster sein, sie sind ein- 
fach die Vorläufer des gedruckten Geschäfts- 
briefes, der noch kommen soll, wie die oft recht 
zweifelhaften „Relationen“ des 15. und 16. Jahr- 
hunderts die notwendigen Vorläufer guter Zei- 
tungen, Zeitschriften und Bücher gewesen sind. 
Die Verfertiger jener Relationen hätten sich mit 
dem besten Willen kein zutreffendes Bild der 
heutigen Verlagsschriften machen können, eben- 
| 
| 


| 


sowenig können wir heute wissen, wie einmal der 
allen Ansprüchen genügende gedruckte Ge- 
schäftsbrief aussehen mag, weil er eben von 
vielen heute noch unbekannten Faktoren zu be- 
stimmen ist. Daß wir aber zur Bändigung des 
| heutigen geschäftlichen Schreibwerks, das uns 
buchstäblich über den Kopf gewachsen ist, die 
heute schon gegebenen Möglichkeiten in ge- 
| dachter Richtung ergreifen, gebietet jedem das 
eigene Interesse. 


| Ein gedruckter Brief, der allgemeiner brauch- 
bar sein soll, muß wesentlich von der starren 
Form der bekannten Muster abweichen. Selbst- 
verständlich ist seine möglichst genaue An- 
passung an den betr. Betrieb oder dessen Ab- 
teilung hinsichtlich der textlichen Einheiten und 
deren zweckmäßiger Anordnung. Je besser diese 
Einheiten erwogen, je gewissenhafter die ein- 
malige Arbeit getan ist, um so einfacher und 
rascher wird sich die Handhabung des gedruckten 
Schemas gestalten, denn einige Striche, unter die 
zutreffenden Stellen gezogen (bei schwarzem 
Druck am besten rot) sollen genügen, um einen 
Brief fertigzustellen, der die verschiedenartigsten 
Aufträge, Mitteilungen, Anfragen usw. enthalten 
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kann.“] Mit einem Blick ist solch ein Brief zu 
übersehen, nachdem gleich am Kopf die Zeile: 
„Nur die rot unterstrichenen Worte sind zu 
lesen!” orientiert hat. Die Einteilung des Briefes 
in zusammengehörige Absätze und Gruppen, die 
Hervorhebung der Stichworte durch fetten Druck 
usw., die Unterscheidung zwischen positiven und 
negativen, wichtigen und unwichtigen Handlungen 
und die dementsprechende logische Reihenfolge 
der vorgesehenen Fälle ermöglichen es dem Aus- 
fertiger des Briefes, die zu unterstreichenden 
Stellen rasch zu finden, und es hängt nur von der 
richtigen Einteilung des Briefes ab, daß dessen 
Länge hierbei praktisch keine Rolle spielt. 


Der im Jahre 1913 von der „Brücke” (inter- 
nationales Institut zur Organisierung der geistigen 
Arbeit) für den eigenen Gebrauch hergestellte 
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und als erstes Muster für Interessenten in der 
Brückenzeitschrift reproduzierte Druckbrief, mit 
dessen Abfassung ich betraut war, enthielt z. B. 
die sechs fettgedruckten Absatz - Einleitungen: 
„Wir senden — Wir erbitten — Wir danken — 
Wir empfehlen — Wir bedauern — Wir teilen 
Ihnen mit — in der hier wiederholten Reihen- 
folge, und dieser „Brückenbrief genügte zur 
raschen Erledigung aller durchschnittlichen Ge- 
schäfte. Zur näheren Veranschaulichung des be- 
weglichen Systems der Textanordnung (im Gegen- 
satz zu den starren Druckbriefen mit nur wenigen 
Verwendungsmöglichkeiten) und besonders, um 
zu zeigen, wie bei geringstem Raumbedarf eine 
beliebig große Anzahl Sachbezeichnungen sich 
nach einmaligem Setzen der einkleidenden Rede- 
teile aneinanderreihen läßt, sei der erste Absatz 
(mit kleinen Aenderungen) hier wiedergegeben: 


Wir senden / anbei | mit gleicher Post / heute / sofort nach Eingang | Fertig- 


stellung / an / Sie / 


uns gestattete / auf 


veranlasst 
wünschte / 


Bezug zu nehmen / einige Drucksachen / die Brücken- 


schriften Nr. . Brůückenzeitschrift Nr.. .. . . | Anmeldeschein / Mitglieds- 
in Briefmarken | durch 


Werbemarken / 


Postanweisung / auf Postscheckkonto Nr. 


brief / it. Rechnung vom 


/ Aufsatz über 
schrift / Zeitung / 
sprechung / Weitergabe an 


Rückgabe / belieb. Verwendung / das uns freundlich Ueberlassene 


verwendbares / Manuskript 


Senden, Erbitten (Anfrage-Auskunft er- 
bitten), Danken, Empfehlen, Bedauern und Mit- 
teilen sind die Einheiten des inhaltsreichsten Ge- 
schäftsbriefes. Man vergegenwärtige sich die 
dem vorstehenden Sende-Absatz entsprechende 
Ausgestaltung der fünf weiteren Absätze und man 
wird zugeben, daß mit einem solchen Vordruck 
sich in wenigen Minuten eine Korrespondenz er- 
ledigen läßt, an der sonst oft stundenlang zu ar- 
beiten ist. Ein gefälliger Briefkopf mag alle Hin- 
weise auf die Besonderheiten des Geschäfts ent- 

4) Wihrend des Krieges sandte der berühmte Erfinder der 
Sherlock-Holmes-Figur, Conan Doyle, einigen in Deutschland ge- 
fangenen Freunden öfter eines seiner Bücher und wies beim erstenmal 
im Begleitbrief in für die Zensur unverfänglichen Worten auf ein 
bestimmtes Kapitel hin, das „vielleicht weniger fad” sei. Die einen 
versteckten Sinn ahneopden Gefangenen fanden dena auch heraus, daß 
einzelne Wörter mit einem farblosen Stift kaum merklich unterstrichen 


waren und deren Zusammenlesung die interessantesten verbotenen 
Neuigkeiten aus England ergab. 


Klebezettel / Mark 
8 Amt 


Druckstöcke / zu 
Ausschnitt aus Zeit- 
/ zur gefl. / Begutachtung / Be- 
Ausfüllung | Kenntnisnahme / und 
/ Ihr | nicht- 
/ mit bestem Dank / zurück. 


halten, am Briefschluß bleibe ein entsprechender 
Raum für solche Mitteilungen frei, für die sich 
der Vordruck nicht eignet, eine etwa freie Rück- 
seite kann zu geschmackvoller Reklame ver- 
wendet werden. Die Kopierfrage bereitet keine 
Schwierigkeiten, doch kopieren wir heute all- 
gemein etwas zuviel. Als Format kommen die 
beiden Weltformate IX (16: 22,6 cm) und X 
(22,6 : 32 cm) in Betracht. 

In der gegenwärtigen Zeit findet die Be- 
nutzung des gedruckten Geschäftsbriefes aus 
mancherlei Gründen viel weniger Widerstände 
als vor dem Kriege, es darf aber noch besonders 
darauf hingewiesen werden, daß bei den gegen- 
wärtigen hohen Portosätzen eine Menge wenig 
wichtiger Korrespondenz per „Drucksache“ ge- 
führt werden könnte, wozu der Druckbrief neben- 
bei die beste Möglichkeit bietet. 
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WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


DR. CLEMENS 
KONJUNKTUR UND VORRATSPOLITIK 


EINE KRITISCHE BETRACHTUNG 
DER EREIGNISSE DES LETZTEN JAHRES 


— . — 


L 


Der Verlauf der Wirtschaft unterliegt 
Schwankungen, die man in ihren Gesamtheit als 
Konjunktur zu bezeichnen pflegt. Mag sich die 
Konjunktur als Hochkonjunktur (Warenknapp- 
heit) oder Tiefkonjunktur (Warenüberfluß) dar- 
stellen, immer wird das ökonomisch bedingte 
Streben naca Rückkehr in die „Gleichgewichts- 
lage”, d. h. in das Deckungsverhältnis von Er- 
zeugung und Verbrauch, vorhanden sein und 
wirken. Würde sich diese „Beständigkeit“ für den 
gesamten Wirtschaftsumkreis menschlicher Er- 
kenntnis voll erschließen, würde man in der 
Wahl und Anwendung der zu ihrer Erreichung 
notwendigen Mittel freie Hand haben, mit an- 
deren Worten die Wirtschaft nach einem Plane 
betreiben können, so wäre den Schwankungen 
ein Ende bereitet; die Wirtschaft würde sich in 
gleichen, nur durch außerhalb ihrer selbst liegende 
Ereignisse, wie Krieg, Mißernten, Naturschä- 
den, störbaren Bahnen fortbewegen. Allein die 
Unmöglichkeit, die Wirtschaft in ihren inneren 
engsten und weitesten Zusammenhängen zu 
durchleuchten, die Gewichtigkeit des einzelnen 
Teiles und Teilchens, sei es sachlicher, sei es 
persönlicher Natur, abzuschätzen und in die „Be- 
rechnung einzustellen, macht jede Krisentheorie, 


ob sie auch noch so allseitig begründet erscheint, | 


zu einer „Teil“-Erkenntnis. 

Gibt man so die grundsätzlich-natürliche Be- 
dingtheit der Konjunkturschwankungen zu, so 
heißt das auf der anderen Seite noch nicht Ver- 
zicht auf jeden Versuch zu einer zielbewuß- 
ten Einwirkung auf den Verlauf der Wirt- 
schaft überhaupt. Nur soll man das Ziel nicht 
zu weit stecken. Die Erkenntnis der Grenzen der 
Beeinflußbarkeit muß vielmehr dieser letzteren 
den Nachdruck und die Ausdauer verleihen, die 
nötig sind, um aus der Idee eine Tat und aus 
der Tat einen Erfolg zu machen. 
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II. 


Wie will man nun die Konjunktur beein- 
flussen? Man kann natürlich nur heilen, wo 
man erkennt und wenn man, was ebenso natür- 
lich ist, ein Mittel dazu besitzt. 

Die grundsätzlich-natürliche Bedingtheit der 
Konjunkturwechsel vorausgesetzt, gibt es aber 
auch noch darüber hinaus eine Reihe „künst- 
licher”, d. h. bewußt anwendbarer Momente, 
unter deren Zuhilfenahme man auf den Wechsel 
von Aufschwung und Niedergang einwirken 
kann. Als stärkstes darunter tritt die „Speku- 
lation in den Vordergrund. 

In jeder Kaufmannsbrust wohnt ein gesundes 
spekulatives, in alten Zeiten mit Wagemut be- 
zeichnetes Gefühl, das kleinlicher Alltagsfür- 
sorge enthebt und den Blick für weitere Sicht 
freimacht; es ist Stütze und gleichsam Ergänzung 
des Verstandes und insofern eine Notwendigkeit. 
Erst wenn es die Vorherrschaft gewinnt, den 
Verstand zum Vasallen macht und bewährte 
Grundsätze entwurzelt, wird es für die Wirtschaft 
des einzelnen sowohl als für die ganze Volks- 
wirtschaft eine Gefahr. 

Die Nachkriegszeit steht voll in ihrem 
Zeichen. Man entzieht sich ihr kaum mehr, einer- 
lei, ob man sein Herz an Eisen oder Papier ge- 
hängt hat. Man liebt Ueberraschungen; man 
hofft auf sie; rechnet mit ihnen; hört auf „Vor- 
aussagen”; übt sich selber darin; malt bald 
schwarz, bald rosig, sieht Zusammenbrüche und 
arbeitet am Wiederaufbau Und vergißt über 
allem seinen „Beruf“. 


III. 

Der Fabrikant ist glücklich, wenn seine 
Maschinen laufen; er weiß, daß Stillstand nicht 
nur Verlust, der in erster Linie ihn, sondern auch 
Produktionsausfall, der die Gesamtheit trifft, mit 
sich bringt. Sein Streben richtet sich deshalb 
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naturgemäß auf In-Gang-Haltung seiner Ma- 
schinen. Es wird ihm aber alles nichts nützen, 
wenn nicht die, die ihm sein Erzeugnis abnehmen, 
auch wirklich kommen und „bestellen“. Kommen 
sie nicht, so wird er zwar nicht gleich aufhören 
zu produzieren, sondern weiter arbeiten und 
„Vorrat“ ansammeln, aber nur so lange und so- 
weit, als die Ware nicht zum Dache heraus- 
wächst und sein Betriebskapital reicht. Dann 
hört er, ob er will oder nicht, auf. 


So stand es um die Papierfabrikation im 
Sommer 1921. 


Was taten mittlerweile die Abnehmer, die 
Großhändler und die, die aus Papier Papierwaren 
machen? Sie warteten ihrerseits, zugegeben, auf 
ihre Abnehmer, aber in der Hauptsache auf noch 
etwas anderes, Sie glaubten an einen bevor- 
stehenden Preissturz, der ihnen alles in Hülle 
und Fülle und zu billigeren Preisen bescheren 
müßte. Die aus besserer Einsicht Ungläubigen 
wurden durch Schlagworte gläubig gemacht. 
Immer wieder; bis alle es glaubten. Das ganze 
hieß dann Käuferstreik. Verzeihung für die 
Ironie, meine Herren: Aber wo in aller Welt gibt 
es einen Grundsatz, der besagt, daß dadurch, daß 
man vorgibt, etwas, was man täglich braucht, 
nicht zu gebrauchen, die Preise sinken?? Die 
Entdeckung dieser Wahrheit, die man knospen- 
haft schon ein oden anderthalb Jahr früher 
„empfunden“ hatte und die sich hernach als 
bittere Täuschung erwies, hat dem Papierfach 
unmeßbaren Schaden gebracht. Herbst und 
Winter 1921 sind Zeugen dafür. 


Oder hat man, um noch beim Sommer zu 
bleiben, wirklich angenommen, der Bedarf sei 
so zurückgegangen oder würde so zurückgehen, 
daß die Produktion sich neu zu orientieren, d. h. 
auf eine wesentlich verkleinerte Grundlage zu- 
rückzuziehen habe? Die gesunkene Kaufkraft 
breiter Schichten wird niemand leugnen. Der 
Friedenskonsum auch in Papier war und ist sicher 
noch auf lange hinaus kein Maßstab mehr. Aber 
lassen wir doch die Produktionszahlen, des Roh- 
stoffes sowohl als auch des fertigen Papieres, 
nicht aus den Augen. Auch da gilt kein Friedens- 
maßstab mehr. 


Die Bedarfsdeckungsmöglichkeit ist dem 
tatsächlichen Bedarf vielleicht näher als 
man annimmt; sie hört jedoch auf, wenn 
man die Industrie zwingt, ein halbes Jahr 
lang die Hände in den Schoß zu legen 
und ihr zumutet, später, wenn sich die 
„Spekulation“ als trügerisch herausgestellt hat, 
innerhalb weniger Wochen und Monate nachzu- 
holen, was vorher zwangsläufig versäumt werden 
mußte. Maschinen sind Maschinen, aber keine 
Götter, die dem in Not geratenen, heiße Gebete 
entsendenden Wanderer Hilfe bringen und her- 
nach, wenn er wieder seiner Wege geht, sich 
schlafen legen. 
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IV. 

Die Erhaltung der Kontinuität im Produk- 
tionsgang muß als die wichtigste Aufgabe er- 
scheinen, deren Lösung, soviel sie auch Ange- 
legenheit des Trägers der Produktion, d. h. 
des Fabrikanten, sein mag, sich am Ende als ein 
Absatz- und damit als ein der Einwirkung von 
Großhandel und Verarbeitung unterworfenes 
Problem erweist. Gleichmäßiger Absatz ist die 
Voraussetzung gleichmäßiger Produktion. Der 
Großhandel, dessen Funktion die Warenvertei- 
lung ist, steht dem Produzenteninteresse am 
nächsten. Sein „Lager ist das Bindeglied zur 
Fabrikation; es ist, vom Produktionsprozeß aus 
gesehen, die letzte „Verrichtung“, bevor der 
Weg zum Konsumenten beschritten wird. Schwin- 
det es, so bedeutet das, ohne gleichzeitige Wieder- 
auffüllung, die aus subjektiven (Spekulation) oder 
objektiven (z. B. Streiks) Gründen verhindert 
sein kann, immer ein Störung der Produktion. 


Wenn der Großhandel von sich aus, d. h. 
von spekulativen Erwägungen geleitet, die 
Wiederauffüllung verhindert, so verletzt er unter 
Außerachtlassung seines „Berufes“ das in ihm 
verkörperte Produzenteninteresse, damit aber, 
was genau dasselbe ist, sein allereigenstes. In 
den meisten Fällen, wenn nicht in allen, bildet die 
Erwartung auf Preisrückgang die Ursache. 
(Est ist seltsam, wie häufig sich im Wirtschafts- 
leben Denkfehler einschleichen.) Ä 


Angenommen, eine Wareneinheit hat 100 
Mark gekostet und sinkt auf 75 Mark. Der 
Händler, der 1000 Einheiten auf Lager hatte, er- 
zielt nun nicht mehr wie vorher 100 000 Mark, 
sondern nur noch 75000 Mark; mithin entsteht 
ihm buchmäßig ein „Verlust“ von 25000 Mark. 
Andererseits kann er aber mit den 75000 Mark 
die am Lager gewesenen 1000 Wareneinheiten 
„wiederbeschaffen“, so daß sich am Ende nichts 
geändert hat; denn nicht sein Geld, sondern seine 
Ware ist sein „Vermögen“. 


Der andere Fall: Angenommen, der Preis 
habe sich entgegen der Erwartung nicht gesenkt, 
sondern sei gestiegen, und zwar auf 150 Mark. 
Durch das spekulative Versäumnis rechtzeitiger 
Wiedereindeckung würde der Händler dann in 
seiner „Kaufkraft“ um die Hälfte geschmälert 
sein. Die kontinuierliche Lagererhaltung dagegen 
wird ihm fortgesetzte Kongruenz zwischen 
Warenmenge und Wiederbeschaffungsmöglichkeit 
gewährleisten. Gerade in diesem Falle des Ver- 
laufs der Konjunktur in umgekehrter Richtung 
wird die Bedeutung der Vorratspolitik ganz be- 
sonders klar. 


Gegen diese Beispiele, die nur andeuten 
sollen, wo der Trugschluß der Preisspekulation 
liegt, erheben sich gewiß viele Einwände: „Die 
Wirtschaft wickelt sich nicht so hübsch Zug um 
Zug ab, es kommt auf den Zeitraum an, in dem 


sich die Geschehnisse abspielen, auf das Tempo 
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des Umschlages, das Tempo der Preis- | 
senkung bzw. -steigerung, ob sie sich in 


glatten Linien oder wilden Kurven vollzieht, 
und so weiter.” Alles zugegeben. Behauptet wird 
trotzdem, daß auf der langen Linie der Ausgleich 
nicht ausbleiben kann, daß eine beständige, nicht 
durch spekulative Einstellung gestörte Lager- 
erhaltung, d. h. eine gesunde „Vorratspolitik“ des 
Handels, das Haupterfordernis der Papierwirt- 
schaft, die Kontinuität der Produktion, erfüllt 
und insofern den wichtigsten Hemmschuh gegen 
ie Wechsel von Aufschwung und Niedergang 
ildet. 

Der Großhändler weiß, daß seinem wie 
jedem Unternehmen Grenzen gesetzt sind. Er 
weiß auch, daß jegliche Verschiebung dieser 
Grenzen, einerlei ob im Sinne einer Ausdehnung 
oder einer Verkleinerung der Geschäfts-, Grund- 
lagen“, unabhängig von der Dauer dieses Aus- 
z„ahmezustandes, große Gefahren in sich birgt. 
Eine Verkleinerung nimmt er vor, wenn er sein 
„Vermögen“, d.h. sein Lager, zusammenschmelzen 
läßt, ohne an rechtzeitige Ergänzung zu denken; 
eine Vergrößerung, wenn er sein Lager „über- 
füllt“, wenn er hamstert. Die Ueberfüllung ist 
ebenso nachteilig wie die Leerung. Er verwirkt 
durch sie den Rest seiner Bewegungsfreiheit, da- 
mit den Schutz vor unvermeidbaren Zufällig- 
keiten. „ Er hat sich übernommen.” 


Man kann das Problem nicht abschließen, 
ohne einen kurzen Blick auf den Konsum zu 
werfen. Der Papierkonsum an sich ist ziemlich 
stabil. Die Erschütterungen auf dem Gebiete 
der Produktion spiegeln sich, rein äußerlich be- 
trachtet, in ihm gewissermaßen nur wie aus 
weiter Ferne wider. 

Aus der Art der Einstellung dem Produ- 
zenten gegenüber leitet sich für den Händler eine 
der gleichen Gesetzmäßigkeit unterliegende Kon- 
sumentenpolitik her. Auch hier muß er auf 
Ausmerzung aller Kontinuitätsstörungen, die sich 
{wie dargetan wurde) letzten Endes auf die Pro- 
dukticn auswirken, bedacht sein, wobei als Richt- 
schnur die Berücksichtigung des tatsächlichen 
Bedarfes, und nur dieses, zu gelten hat. An die 
aktive Seite der Vorratspolitik (Lagererhaltung) 
tritt somit eine passive, die man als die Vertei- 
lungspolitik im engeren Sinne bezeichnen könnte. 
(„Rationierung”.) Beide Seiten, Bestandteile 
des gleichen Prinzips, in voller Harmonie zu ent- 
wickeln, erkennen wir als das tiefste Wesen des 
Großhandels. 

Es darf schließlich nicht vergessen werden, daß 
Kontinuität in Produktion und Konsumtion auch 
Stabilität der Preise bedeutet. Vom Standpunkte 
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der Gesamtwirtschaft aus ist diese Seite der 
Frage vielleicht sogar die bedeutungsvollere; sie 
verleiht der Vorratspolitik neben der Produ- 
zenten- und Konsumentenrolle auch noch sozia- 
len Charakter. Preisrückgang in der Tiefkon- 
junktur scheint, wenn die Erfahrungen des letzten 
Jahres (nicht nur in der Papierindustrie) nicht 
trügen, weniger nachhaltig und umfangreich zu 
sein, als die nachherige Preissteigerung in der 
Hochkonjunktur. 


(Um den Rahmen dieses Aufsatzes nicht zu 
überschreiten, unterbleibt eine besondere Be- 
trachtung der papierverarbeitenden Industrie, bei 
der man überdies zu kaum abweichenden Schluß- 
folgerungen gelangen dürfte.) 


V. 


Man könnte in der Niederlegung dieser Ge- 
dankenfolge Zeichen einer gewissen Einseitigkeit 
erblicken. Darauf ist zu erwidern, daß problema- 
tische Dinge immer nur im Wege starker Ab- 
straktionen zu erfassen sind. Der „Praktiker“ 
weiß von selbst, wie und wo er die „Idee zu 
modifizieren hat; der Erkenntnis muß sich die 
Erfahrung zugesellen; beide zusammen schaffen 


die Grundlage des Handelns. 


Der Fabrikant hat im Rahmen der „Vorrats- 
politik” die Aufgabe der Unterstützung und Er- 
leichterung der Bestrebungen seiner Abnehmer. 
Diese Aufgabe ist vielgestaltiger, als es auf den 
ersten Blick scheint. Die Andeutung einiger 
wichtiger Teile mag genügen: 


a) Bekämpfung des Schiebertums durch unbe- 
dingte Lieferungsverweigerung; 

b) bevorzugte Preisstellung an ausgesprochene 
Großabnehmer aus produktionstechnischen 
Gründen; 


c) Gewährung angemessener 
gungen. 


Die wirtschaftlichen Spitzenorganisationen 
des Papierfaches sind dabei, sich in Form eines 
sogenannten Wirtschaftsausschusses eine Ein- 
richtung zu schaffen, welche allen Beteiligten ge- 
stattet, sich mit den Nöten des „Anderen“ ver- 
traut zu machen und welche die Verständigung 
über gemeinschaftlich zu ergreifende Maßnahmen 
zum Zwecke der Förderung des einzelnen und 
der Gesamtheit ermöglichen soll. Nur wer er- 
kennt, daß im Wirtschaftsleben der „Andere 
ein Teil des eigenen „Ichs“ ist, wird richtig han- 
deln. Leider stolpern über diese Binsenweisheit 
nur zu viele. 


Zahlungsbedin- 
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DIE WIRTSCHAFTLICHE STELLUNG DES 
PAPIERGROSSHANDELS 


Die zu Anfang des 19. Jahrhunderts verstärkt 
einsetzende kulturelle Entwicklung des deutschen 
Volkes fand ihren Ausdruck nicht zum wenigsten 
in einer erhöhten Bedeutung der Literatur und 
Presse. Hieraus ergab sich gegenüber früheren 
Zeiten ein wesentlich größerer Verbrauch von 
Papier. 

Neu errichtete Druckereien und Verlags- 
anstalten mußten dafür Sorge tragen, daß eine 
möglichst gleichförmige Belieferung mit Papier 
für sie sichergestellt wurde. Daraus folgte das 
Bestreben, nicht nur gelegentlich im Bedarfsfalle 
große Posten Papier direkt von der Papiermühle 
herbeizuschaffen, sondern auch an Ort und Stelle 
über Papierläger verfügen zu können. Weit- 
schauende Papiermüller errichteten daher in den 
hauptsächlichsten Verbrauchszentren „wohl assor- 
tierte Läger", von welchen aus sie ihre Kund- 
schaft handelsmäßig belieferten, so daß man wohl 
mit Recht behaupten kann, daß diese Form des 
Handels nichts weiter darstellte, als das letzte 
Glied der Papierindustrie selbst. 

Im weiteren Verlauf der Entwicklung wurden 


wendigkeiten der letzteren, wie beispielsweise 
die Betriebskontinuität und unter den heutigen 
wirtschaftlichen Verhältnissen das Erfordernis der 
Schaffung starker Reserven für die Wieder- 
anschaffung aller der unendlich verteuerten Ma- 
schinen usw., sodann das Mißtrauen gegen 
Schiebertum und Hamsterei. Von seiten der In- 
dustrie wird gegen den Handel angeführt, daß er 
die Ware verteuere, sich zwischen Industrie und 
Verbrauch dränge, die Ware bemängele und von 
der Industrie unangemessen erscheinende Zah- 
lungsformen verlange. Dagegen beruft sich der 
Handel auf seine volkswirtschaftliche Aufgabe, 
eine gleichförmige Beschäftigung der Industrie zu 
gewährleisten, indem er die Orte des Verbrauchs 
aufsucht und fortlaufende Bestellungen aufgibt; 
er bestimmt grundsätzlich als Folge seiner 
Wesensart den Ort des endgültigen Verbrauchs, 
| den Zeitpunkt des Absatzes der Ware und die 

Zahlungsform. 
Der ungeahnt große Aufschwung, den die 
Papierindustrie nahm durch die Möglichkeit, Holz 
zu verwenden, leitete über zu einer Verviel- 
dann Firmen errichtet, die sich auf eigenes Risiko || fachung der Reibungsflächen zwischen Industrie 
Lager von einigen Fabriken hinlegten, und auf und Handel insofern, als die seit dem letzten 
diese Weise entstand, was heute als bedeutsame Viertel des vorigen Jahrhunderts entstandenen 


Gruppe der deutschen Wirtschaft nicht mehr ge- | Papierfabriken großzügige Anlagen darstellten, 
leugnet werden kann, das Großhändlertum im deren Absatz nicht immer — mangels einer um- 
Papierfach. Gemeinsam mit der Industrie ent- fassenden Organisation des Großhändlertums — 
wickelte sich das Papiergroßhändlertum sowohl durch den berufsmäßigen Großhandel ohne wei- 
zum Vorteile beider Gruppen, als auch zum Vor- ||| teres gewährleistet werden konnte. Die Industrie 
teile des Papierverbrauchs, und es ergaben sich suchte und fand häufig den direkten Weg zum 
im Laufe der Zeit Handelsbräuche, die schließlich Verarbeiter und Verbraucher, aber diese neuen 
in gemeinsamen Verhandlungen der Gruppen fest- Wege erwiesen sich nicht immer als gangbar, 
gelegt wurden. So arbeiteten Industrie und Handel auch insoweit nicht, als die Mehrzahl der älteren 
mangels anderer höherer gemeinsamer Ziele auf Industrieunternehmen unbedingt festhielt an dem 
dem Gebiete reinster Interessenvertretung Hand als notwendig erkannten intimen Verkehr mit 
in Hand, nicht ohne die gelegentliche Erkenntnis || dem Großhandel. Das, was eben das Wesen des 
starker Reibungsflächen. Großhandels ausmacht, fehlte den recht abseits 

Was Handel und Industrie zusammenführt, vom Verbrauch liegenden Fabrikunternehmungen. 
sind Arbeitgeber-Angelegenheiten, die Behand- So standen die Dinge, als der Krieg uns über- 
lung von einschlägigen Gesetzen und Verordnun- || raschte. Der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
gen, die Außenhandelsfragen (Kredite und Zah- || war bereits innerlich gefestigt und auch der 
lungsformen), die Notwendigkeit, einen Ausgleich Deutsche Papiergroßhändler-Verband stellte schon 
zwischen Angebot und Nachfrage herbeizuführen, 1914 eine Interessenvertretung dar, die wohl ge- 
und ähnliches. Was den Handel von der Industrie eignet war, mit der Industriegruppe Verhandlun- 
trennt, sind die bekannten grundsätzlichen Not- ||; gen aufzunehmen, um in gemeinsamer Arbeit über 


9 


„Bär bütten 1597 der Firma Flinsch, Berlin SW 68 
102 


FEST- 


eine engere Fühlungnahme beider Gruppen zu | 


beraten. Es war aber erst der Krieg, der beide 
Organisationen zu dem gemacht hat, was sie jetzt 
sind. 

Während die militärische Bereitschaft 
Deutschlands zu Kriegsanfang kaum bestritten 
wird, finden sich andererseits Stimmen, die be- 
haupten, daß die wirtschaftliche Rüstung eine 
zum mindesten nicht abgeschlossene gewesen sei. 
Ganz scharfe Kritiker, wie seinerzeit Adolf 
Wagner und heute noch zum Beispiel Herkner, 
behaupten sogar, daß die wirtschaftliche Organi- 
sation für einen Kriegsfall eine völlig unzu- 
reichende gewesen sei. Handel und Industrie 
bilden im Rahmen des allgemeinen Wirtschafts- 
lebens ein abgeschlossenes Ganzes und in Be- 
wertung dieser Tatsache kann wohl gesagt werden, 
daß es auch die Organisationen, die sich Handel 
und Industrie geschaffen hatten, waren, die nicht 
ausreichten, um den Anforderungen eines Krieges 
nach zwei Fronten gewachsen zu sein, abgesehen 
davon, daß von einer gedeihlichen Zusammen- 
arbeit der Vertretungen beider Wirtschafts- 
gruppen, wie sie allein dauernden Erfolg verbürgt, 
noch recht wenig zu bemerken war. 

Die bestehenden Organisationen stellten 
häufig nur etwas dar, was den Wunsch erkennen 
ließ, eine gemeinsame Interessenvertretung zu er- 
richten, denn die Tatsachen lehrten alsbald, daß 
der Einfluß der Organisationen auf ihre einzelnen 
Mitglieder ein recht beschränkter und keinesfalls 
ausreichender war. Die Vertretungen der Grup- 
pen- und berufsmäßigen Handelsinteressen waren 
so wenig organisch durchgebildet, daß sie nicht 
als entscheidende Faktoren mit bezug auf die 
Hilfe, die man im Kriege von ihnen erwarten 
mußte, angesehen werden konnten. Es soll hier- 
bei grundsätzlich nicht von den wenigen schon 
bestehenden Spitzenorganisationen gesprochen 
werden, sondern vielmehr von den rein fach- 
männischen Zusammenschließungen, die eigentlich 
die Seele des Berufszweiges darstellen sollten, 
wie es heute in Tarifangelegenheiten beispiels- 
weise die Arbeitgeberverbände sind oder sein 
sollten. Der einzelne Handel- und Gewerbe- 
treibende hatte mit sich selbst zu viel zu tun, 
er hatte gegen die schwere Konkurrenz zu stark 
anzukämpfen, um seine bescheidenen Verdienste 
beibehalten zu können, so daß eigentlich nur 
wenige Menschen, und zwar ausschließlich solche, 
die mit einem Sinn für allgemeine Interessen von 
Hause aus ausgerüstet waren, sich in den Berufs- 
verbänden zusammenfanden. 

Irgendwelche gemeinsamen wirtschafts- 
politischen Erwägungen der Wirtschafts-Organi- 
sationen mit der Regierung waren vor dem Kriege 
kaum statthaft. Nur wenn es sich um Zölle oder 
ähnliche Fragen handelte, trat man zusammen, 
um Stellung zu den Vorschlägen der Regierung 
zu nehmen. Der Kaufmann und Industrielle waren 
durch Jahrzehnte daran gewöhnt worden, über 


sich verfügen zu lassen. Erst in den letzten Jahren 
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vor dem Kriege kam man, insbesondere im Reichs- 
amt des Innern, auf den Gedanken, sich der Mit- 
hilfe der Berufsgruppen zu bedienen; mit dem 
Erfolg, daß Sachverständige gehört wurden, auf 
deren Meinung aber häufig kein entscheidendes 
Gewicht gelegt wurde. Indes war das Vorgehen 
im Reichsamt des Innern insofern von großem 
Werte, als die einzelnen Berufe erkannten, daß 
man ihrer Mithilfe bedurfte; diese Erkenntnis ist 
wohl auch der Ausgangspunkt dafür gewesen, 
daß mehr und mehr Interessenvertretungen ent- 
standen. Aus innerer Notwendigkeit heraus ent- 
schloß sich dann die Regierung, bei der Gründung 
des Kriegsrohstoffamtes (Rathenau) wirtschafts- 
politisch nur in enger Zusammenarbeit mit den 
Sachverständigen der Wirtschaft und mit den 
Organisationen derselben vorzugehen — sehr zum 
Vorteil der Allgemeinheit. Da diese Interessen- 


vertretungen aber im allgemeinen nichts weiter 


waren als freie Vertretungen der Berufszweige 
durch gleichgesinnte Interessierte, wobei es sich 
häufig ereignete, daß wirklich maßgebende Firmen 
eines Berufszweiges sich von der Mitarbeit fern- 
hielten, entstand dann auch zu Beginn des Krie- 
ges bei der schnellen Beschaffung der für das 
Heer notwendigen Materialien einige Verwirrung. 
Erst nachdem die mit der Beschaffung beauf- 
tragten Heeresstellen, in Unkenntnis der Bezugs- 
auellen und Organisationen, sich häufig an un- 
berufsmäßige Vermittler gewandt hatten, traten 
sie an die Verbände heran, um von dort sach- 
gemäße Hilfe zu erhalten. Nach Eingang eines 
Bescheides stellte sich gelegentlich aber heraus, 
daß diese oder jene dem Verband nicht ange- 
hörende Firma abweichender Ansicht, häufig so- 
gar der richtigen, war. Dies veranlaßte die Be- 
steller, die Uebertragung der Beschaffung von 
irgendwelchen notwendigen Waren in die Hände 
ihnen privatim bekannter Personen zu legen, und 
hieraus entstand das, was alsbald als unzuläng- 
lich und falsch erkannt wurde: der Kettenhandel 
und die damit verbundene Preistreiberei, die wie- 
der zur Uebervorteilung, insbesondere des Heeres 
und letzten Endes des gesamten Volkes führte. 
Für so beschaffte Waren wurde, um sie über- 
haupt zu erhalten, irgendein Preis geboten und 
hierin ist der Ausgangspunkt für die übermäßigen 
Kriegsgewinne zu erblicken. 

Die durch den Krieg geschaffene, völlig ver- 
änderte Lage zwang die Industrie, sich neu ein- 
zustellen und Rücksicht zu nehmen darauf, daß 
sie Rohstoffe nur in beschränktem Maße ein- 
führen konnte und für einen Heeresbedarf zu 
sorgen hatte, der auch eine mengenmäßige Um- 
stellung erforderte. Was lag bei solchen Zu- 
ständen näher, als daß die tatsächlichen Ver- 
braucher, und zwar in erster Linie die Militär- 
verwaltung, den Handel zu umgehen suchten und 
sich direkt an die Industrie wendeten, zumal man 
in Unkenntnis der volkswirtschaftlichen Aufgaben 
des Handels glaubte, durch unmittelbaren Bezug 
vom „Selbsthersteller“ besonders ökonomisch zu 


Berlin SW 68 
103 


D E R P A P I 


verfahren. In dieser Auffassung wurden die Be- 
schaffungsstellen unterstützt durch einseitig 
orientierte Industrie vertreter, so daß es dem 
Handel lange Zeit nicht glückte, diesem Stand- 
punkt erfolgreich entgegenzutreten. 


Die Industrie-Verbände hatten natur- und 
pflichtgemäß die Absicht, so billig, schnell und 
gut wie nur möglich einzukaufen, und waren auf 
Grund der inzwischen gemachten Erfahrungen zur 
Ueberzeugung gekommen, daß dies am besten ge- 
schehen könne, wenn der Handel umgangen 
würde. Darin lag ein großer Fehler, denn der 
Handel wurde behördlich, da man ihn von der 
Mitarbeit ausgeschaltet hatte, darauf hingewiesen, 
sich seine Wege selbst zu suchen. Es rächte sich 
durch diese Folgerung das in der Vorkriegszeit 
allgemein übliche Unterschätzen der Kräfte, die 
im Handel stecken, und diese Unterschätzung ent- 
sprach der von den damals Regierenden allgemein 
gehegten Ansicht, daß der Kaufmann eben nichts 
anderes sei als ein leider notwendiger Verteuerer 


der Ware. 


Handel treiben heißt, die Ware in den ver- 
langten Mengen an den Ort zu bringen, wo sie 
gebraucht und ortsüblich bezahlt wird. Dieser 
wirtschaftlichen Pflicht wird die Industrie allein 
nie entsprechen können und hat sie auch nie 
entsprochen. 


Während des Krieges und bis zum heutigen 
Tage sind auf seiten des Handels und der In- 
dustrie sicherlich viele Irrtümer vorgekommen, 
wenn aber mit mehr Schärfe auf die Fehler des 
Handels hingewiesen wird, so liegt das daran, 
daß die Fehler der Industrie weniger sichtbar 
sind. Die menschlichen Qualitäten derer, die einen 
Industriebetrieb leiten oder einen berufsmäßigen 
Großhandel betreiben, dürften doch wohl im 
großen ganzen die gleichen sein. Wenn auch zu- 
gegeben werden kann, daß die Fehler, die, vom 
Standpunkte der Industrie aus, der Großhandel 
gemacht hat, recht erhebliche gewesen sein 
mögen, so besteht doch kein Zweifel darüber, 
daß beide, Industrie und Handel, weniger gefehlt 
haben würden, wenn sie bessere berufsmäßige 
Beziehungen zueinander unterhalten hätten. 


Es muß, wie so häufig, so auch hier, darauf 
hingewiesen werden, daß außergewöhnliche Zu- 
stände außergewöhnliche Maßnahmen mit sich 
bringen, und daß wir durch Zeiten gegangen sind, 
in denen weder der Handel für eine gleichmäßige 
Beschäftigung der Industrie gesorgt hat, noch aus 
einer Reihe von Gründen die Industrie in der 
Lage gewesen ist, den Handel gleichförmig zu 
beliefern. 


Es ist bedauerlich, daß die Beziehungen 
zwischen Handel und Industrie alle Höhe- und 
Tiefpunkte der Weltwirtschaft getreulich mit- 
machen, insbesondere deshalb, weil der letzte 
Leidtragende immer der Verbraucher ist. Haben | 
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wir eine gute Mark, so sind die Beziehungen 
zwischen Handel und Industrie herzliche, bei 
schlechter Mark spannen sie sich indessen. Das 
soll heißen, daß bei einer guten Mark der Anreiz 
für die Industrie, die Konventionsbeschlüsse außer 
acht zu lassen, wächst, während im anderen Falle 
sich sehr häufig die umgekehrte Erscheinung be- 
merkbar macht. 

Da diese Zustände dem deutschen Wirt- 
schaftsleben voraussichtlich noch für eine Reihe 
von Jahren die Note geben werden, so kann man 
auch in diesen Ausführungen, die eigentlich 
allgemein gehalten sein sollten, an ihnen nicht 
vorübergehen. Im übrigen kann man vielleicht 
die jetzigen Verhältnisse mit den früher herr- 
schenden sehr wohl vergleichen. Wir wissen sehr 
wohl, daß die im folgenden vorgetragenen An- 
sichten sehr stark anfechtbar sind und daß eine 
Kommensurabilität sich oft im einzelnen wird be- 
streiten lassen. Trotzdem halten wir an folgen- 
dem grundsätzlich fest: Was heute niedriger 
Stand der Mark ist, war sonst starke Nachfrage; 
was heute Käuferstreik und geringe Nachfrage 
ist, war sonst die saure Gurkenzeit oder plötz- 
liche Preissteigerung, und der Weltmarktpreis 
regulierte sich füher wie auch jetzt durch die 
Kaufkraft. Rechnen wir also auch heute nur mit 
sogenannten Friedensfaktoren: Kaufkraft, An- 
gebot und Nachfrage. Der Pendel schlägt heute 
nur stärker, aber er schlägt heute genau wie 
sonst, einmal nach rechts und einmal nach links. 
Auch die Valutabäume wachsen nicht in den 
Himmel, und der Tatsache, daß wir den Welt- 
marktpreis einmal erreicht haben werden, sollten 
sich auch alle in der Papierwirtschaft Beteiligten 
bewußt sein. Solange die Industrie, welcher Art 
sie auch sei, den Handel umwirbt, wenn die 
Nachfrage geringer wird und ihn häufig bei 
| starker Verkaufsmöglichkeit zu umgehen sucht, 
solange der Handel in Zeiten starker Nachfrage 
doppelte und dreifache Bestellungen aufgibt, zur 
Zeit eines wirtschaftlichen Niederganges aber mit 
Aufträgen zurückhält, ist an ein gedeihliches Zu- 
sammenarbeiten, an ein Ausnutzen der Werte des 
Handels nicht zu denken. Die Schuld liegt auf 
beiden Seiten. Die Fehler des Handels sind, wie 
schon gesagt, leicht erkennbar und kontrollierbar, 
da sich unter seiner Fahne viel eher unsach- 
gemäße, nicht berufskundige und nicht berufs- 
mäßige Elemente verstecken können, als es in der 
Industrie der Fall ist. Der Handel verdankt ja 
auch den nicht ganz erfreulichen Ruf nicht zum 
geringsten Teil denen, die aus Not und Zwang 
seine Mitläufer geworden sind. Die Industrie 
kann solche Mitläufer abschütteln, der Handel 
nicht. Er darf es auch nicht, denn er soll 
dem Lernenden die helfende Hand bieten, in 
der Hoffnung, ihn zu einem brauchbaren Mit- 
glied der Berufsgemeinschaft zu erziehen. Mit 
dem Dollar zu 35 war auch der Schieber 
verschwunden. Steht er aber auf 200 bis 300, 
so ergibt sich das Entstehen einer wildesten 
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Spekulation ganz von selbst. Will man den 
Handel darum schelten? Die Grundlagen für das 
Gedeihen von Handel und Industrie sind die 
gleichen: Sicherung freier Betätigung und die 
Möglichkeit kraftvoller Entwicklung des ein- 
zelnen. Und was haben wir nun schon seit 
Jahren? Zwang, zum Teil leider notwendigen 
Zwang, und als Gegenstück eine Freiheit, „wie 
ich sie auffasse”. Alle Zeiger am Wege, den wir 
gehen müssen, weisen auf die rettende Kombi- 
nation, auf den freiwilligen Zwang. Fast könnte 
man sagen, daß man auf diesem Wege bereits ein 
kleines Stück gegangen wäre. Die Außenhandels- 
stellen in der Form, wie sie heute bestehen, 
stellen zwar nicht das dar, was eine wirklich eigene 
Selbstverwaltung sein soll; sie geben aber doch 
auch gerade in ihrer paritätischen Zusammen- 
setzung den an der Gesamtwirtschaft Interes- 
sierten Gelegenheit, ihre Meinung zu vertreten 
und durch ihre Stellungnahme in dem Außen- 
handelsausschuß, dem einer Generalversammlung 
gleich zu achtenden Gremium, sich an Abstim- 
mungen über Maßnahmen zu beteiligen, die ent- 
weder regierungsseitig in Vorschlag gebracht 
worden sind oder aus den Kreisen der Interes- 
senten selbst empfohlen werden. Der Weg zu 
dieser Art von Selbstverwaltungskörpern führt 
aus den einzelnen Berufsgruppen heraus und 
wird geebnet durch die Einflüsse der bestehenden 
Spitzenorganisationen, auf deren Zusammen- 
setzung gar nicht genug Wert gelegt werden kann. 

Angesichts der Hemmungen, die trotzdem 
noch die Arbeiten unserer Organisationen behin- 
dern, könnte man an einen englischen Ausspruch 
über Frankreich denken: „Daß es nichts ver- 
gessen und nichts dazu gelernt hat.” Es braucht 
aber nicht ausgeschlossen zu sein, daß die ins- 
besondere die Papierwirtschaft zersetzende Un- 
ausgeglichenheit zwischen Angebot und Nach- 
frage allmählich doch die zurzeit noch nicht 
Sehen-Wollenden stark beeindrucken wird, Mit 
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Menschen, besser noch mit Persönlichkeiten, die 
zur Einsicht gekommen sind, daß über dem Wohl 
des einzelnen das Wohl der Allgemeinheit stehen 
muß, läßt sich auf dem vorbezeichneten Wege gut 
marschieren. Auf den Glauben, daß diese Erwar- 
tung nicht zuschanden wird, bauen auch die, die 
zurzeit keinen Ausweg aus dem weltwirtschaft- 
lichen Wirrwarr sehen, die Hoffnung auf ein 
Ueberwinden der Krise, der wir uns mit immer 
schnelleren Schritten nähern. 

Die zur Zeit der Abfassung dieses Artikels, 
Anfang Dezember 1921, unter dem Einfluß drohen- 
der Preissprünge sich entwickelnden Gegensätze 
zwischen Holzschliff- und Zelluloseherstellung, 
Papierfabrikanten, Großhandel und Verbrauch be- 
weisen die Notwendigkeit wesentlich engerer 
Fühlungnahme des gesamten Berufszweiges. Plötz- 
lichkeit und Einseitigkeit derartiger Entschließun- 
gen zerrüttet in der Volksseele den Glauben an 
die schlechthinnige Notwendigkeit der einzelnen 
Maßnahme. Wie nur die vereinigten Wirtschafter 
der Länder der Welt in der Lage sein werden, 
durch Schritte, die der Wohlfahrt der gesamten 
Weltwirtschaft zu dienen bestimmt sind, den 
Frieden zu sichern, so können auch nur die in 
festen Verbänden unter einem selbst verwalteten, 
selbst auferlegten Zwange zusammengeschlos- 
senen Industriellen- und Händlergruppen die 
Wiederkehr altbewährter Vertrauensbeziehungen 
und die Einführung und Erhaltung notwendiger 
Abhängigkeitsmethoden gewährleisten. Wir haben 
heute mehr Pflichten als Rechte. Wenn wir die 
uns von den Feinden auferlegten Bedingungen 
erfüllen wollen, so müssen wir uns zur Erfüllung 
zwingen. Einzelwirtschaft ist das Endziel, nach 
dem wir streben, der Weg zu ihr ist aber belegt 
mit Steinen aus dem Friedensvertrage, und diese 
kann, wenn sonst nicht ein Wunder geschieht, nur 
die Einigkeit des gesamten Volkes, das seine 
Wirtschaft selbst durch starke Berufsgruppierun- 
gen kontrolliert, beseitigen. 


WERNER HANEL 


KRIEG, FRIEDENSVERTRÄGE UND 
PAPIERINDUSTRIE 


Der Krieg stellte an die Papierindustrie die 
höchsten Anforderungen. Mit zunehmender 
Dauer des Völkerringens machte sich in allen 
kriegführender Staaten einstetig wachsender 
Papierbedarf bemerkbar. Der vergrößerte 
Umfang der Tageszeitungen, die zahlreich neu 
ins Leben gerufenen Kriegszeitungen, die ins 
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Unermeßliche gestiegene Feldpostkorrespondenz, 
der nicht zu unterschätzende Papierverbrauch 
der zahlreichen Kriegsgesellschaften, sodann die 
einschnürenden Bestimmungen der Zwangswirt- 
schaft vermehrten den Papierverbrauch gegen- 
über den Friedensjahren in erheblichem Maße. 
Die Papierproduktion der kriegführenden Länder 
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hielt aber mit dem erhõhten Bedarf nicht 
annähernd Schritt, sondern blieb in vielen 
Fällen hinter der Friedenserzeugung zurück. 
Da die internationalen Handelsbeziehungen 
infolge des Krieges gewaltige Einschränkungen 
erfuhren, stellte sich tatsächlich bald in den 
Papierfabriken ein produktionshemmender Roh- 
stoffmangel ein. Insbesondere fehlte es an 
Papierholz, Kohlen und Chemikalien. Recht 
störend wurden auch die ununterbrochenen Ein- 
berufungen zum Heeresdienst empfunden, wo- 
durch vielen Betrieben gerade die besten Arbeits- 
kräfte entzogen wurden, deren passender Ersatz 
immer geraume Zeit beanspruchte. 

Aus diesen nur skizzenhaft angeführten 
Gründen erscheint es ohne weiteres begreiflich, 
daß sich hier den neutralen Staaten 
günstige Absatzmöglichkeiten 
boten, weil die steigende Nachfrage auf irgend- 
eine Weise ausgeglichen werden mußte. Auf 
dem europäischen Festland waren es vornehm- 
lich de nordischen Länder, Norwegen und 
Schweden, die ihren Export nach den vom 
Welthandel abgeschnittenen Mitteimächten stark 
erweiterten. Die Vereinigten 
Staaten kamen, obwohl sie ihre Produktion 
von Jahr zu Jahr zu heben vermochten, für die 
Ausfuhr weniger in Frage, zumal in Amerika 
wegen seines Eingreifens in den Krieg und nicht 
zuletzt infolge der dazu vorher erforderlichen 
Propaganda ebenfalls eine Vermehrung der Be- 
dürfnisse auf dem Papiermarkt eintrat. 
Kanada wies zwar eine ständig steigende 
Papier- und Papierstofferzeugung auf, schränkte 
aber wegen des immer schärfere Formen an- 
nehmenden Seekrieges den Export nach Europa 
zum großen Teil ein, was u. a. auch deutlich in 
der Abnahme der Holzschlifferzeu- 
gung von 923 731 t im Jahre 1917 auf 879 510 t 
im darauffolgenden Jahre in die Erscheinung tritt. 

Einen ungeahnten Aufschwung erlebte die 
japanische Papierstoffproduktion. 
Vor dem Krieg deckte Japan etwa 80 Proz. seines 
Zellstoffsbedarfs in Europa. Hiervon lieferten 
Deutschland 45 Proz., Schweden 27 Proz., die 
Vereinigten Staaten und Kanada 20 Proz. sowie 
Norwegen 8 Proz. Die nun durch den Krieg ge- 
schaffene Lage zwang Japan, neue Rohstoffquellen 
zu erschließen. Man ging an die Errichtung neuer 
Zellstoff-Fabriken heran, so in Karafutto, 
Hokkaido und Formosa. Aber die gleichzeitig 
zunehmende Entwicklung der 
Papierindustrie machte die Einfuhr von 
Holzstoff trotzdem erforderlich, Während des 
Krieges war Japan zur Deckung seines Papier- 
stoffbedarfes in erster Linie auf die Vereinigten 
Staaten angewiesen, Neuerdings tritt allerdings 
auch Deutschland wieder auf dem japa- 
nischen Markte auf, und nach den letzten Presse- 
meldungen hofft Japan, dieses Jahr zum ersten 
Mal seinen Bedarf in Papierstoff im Lande selbst 
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befriedigen zu können. Aus nachstehender 
Tabelle geht in der Tat deutlich hervor, wie die 
japanische Papierstofferzeugung sich immer mehr 
der einheimischen Nachfrage anpaßte. 


Erzeugung Verbrauch 


1913 76 081 123 588 
1914 89 874 135 262 
1915 112 075 165 761 
1916 134 968 192 688 
1917 169 039 181 436 
1918 198 596 223 457 
1919 235 327 274 702 


Setzt die Papierstofferzeugung Japans in gleichem 
Grade diese Entwicklung fort, so dürfte sich die 
oben genannte Annahme bestätigen. 

Schwer gelitten unter dem Kriege hat da- 
gegen die französische Papierindustrie. 
Einmal war Frankreichs Hauptkohlenbecken der 
Besetzung anheimgefallen, dann aber befanden 
sich auch zahlreiche und zum Teil gerade die 
bedeutendsten Papierfabriken im besetzten Ge- 
biet. Vor dem Kriege liefen in 354 französischen 
Fabriken insgesamt 622 Maschinen, von denen 
521 für die Herstellung von Papier und 101 für 
die Fabrikation von Strohpappe nutzbar gemacht 
wurden. Im Jahre 1917 waren nur noch ungefähr 
350 Maschinen im Betrieb, die monatlich an- 
nähernd 50000 Tonnen Papier erzeugten, was 
etwa der Hälfte der französischen Vorkriegs- 
produktion entsprach. Um der Papiernot, ins- 
besondere der der Zeitungen, abzuhelfen, wurden 
verschiedene Verordnungen und Gesetze erlassen. 
Vor allem beschränkte man den Umfang der Zei- 
tungen. Ehe die französische Papierindustrie 
wieder ihre volle Leistungsfähigkeit erreichen 
wird, dürfte noch geraume Zeit vergehen, da der 
Wiederaufbau Frankreichs nur langsam in die 
Wege geleitet werden kann. 

Bedeutend günstiger lagen während des 
Krieges die Verhältnisse in England, da dieses 
unter unmittelbaren Kriegsfolgen nicht 
zu leiden gehabt hatte. Besondere Schwierigkeiten 
bereitete allerdings die Zellstoffversorgung, da, 
wie bereits erwähnt, die Einfuhr aus Kanada 
stark unterbunden war. Die englischen Papier- 
fabriken sahen sich infolgedessen fast ausschließ- 
lich auf die skandinavischen Produzenten 
angewiesen. 

Konnte England, wenn auch unter erheb- 
lichen materiellen Opfern, seine Papierwirtschaft 
aufrechterhalten, so ist die seines russischen 
Bundesgenossen schließlich unter dem gewaltigen 
Druck des Krieges vollständig zusammen- 
gebrochen. Die russische Papierindustrie, in 
der im Jahre 1913 etwa 25000 Arbeiter in 150 
Papierfabriken, 4 Zellstoffabriken und annähernd 
150 Holzschleifereien beschäftigt wurden, er- 
reichte in dem angegebenen Jahr eine Produktion 
von 23% Millionen Pud Papier, während der Be- 
darf 32%, Millionen Pud Papier erforderte. Die 
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Differenz von 8 Millionen Pud lieferte haupt- 
sächlich Finnland. Dem Krieg ist nun Rußlands 
immerhin ganz annehmbar gewesene Papier- 
industrie zum Opfer gefallen, was ohne weiteres 


aus folgender Produktionsaufstellung erhellt: 


Pud Pud Pud 


10 250 000 
1 489 900 


2 838 200 965 833 


812 000 


Die Papiererzeugung betrug demnach im 
Jahre 1920 nur noch den zwölften Teil der Vor- 


kriegsproduktion. Wie groß infolgedessen die 
Papiernot in Rußland und wie schwer das 


gesamte Kulturleben davon betroffen ist, geht aus 


zahlreichen Pressemeldungen hervor. In freiem 
Verkehr ist Papier fast gar nicht erhältlich. Die 
Räteregierung hat alle nur greifbaren Vorräte 


beschlagnahmt, die sie nur für ihre Propaganda- 
zwecke freigibt. Viele Zeitungen haben ihren | 


Umfang stark einschränken oder ihr Erscheinen 
gänzlich einstellen müssen. Schulbücher werden 
überhaupt nicht mehr hergestellt, so daß immer 
mehrere Kinder ein Buch gemeinsam benutzen 
müssen. Aehnlich liegen die Dinge im Verlags- 
wesen, wo es den Schriftstellern unmöglich ge- 
macht ist, ihre Werke zu veröffentlichen. Da 
es in Rußland sowohl an Rohstoffen wie an 
modern eingerichteten Fabrikationsstätten fehlt, 
wird dieses gewaltige Land für lange Zeit die 
Einfuhr nicht entbehren können. Um zunächst 
einmal der größten Not im Lande zu steuern, 
haben bereits Finnland und die Tschechoslowakei 
ihre Beziehungen zu Rußland aufgenommen, die 
schon zu zahlreichen Papierlieferungen geführt 
haben. 

Hat der Krieg schon durch seine direkten 
Wirkungen die Entwicklung der Papierindustrie 
schwer beeinträchtigt, so haben die sogenannten 
Friedensverträge noch ein Uebriges ge- 
tan und eine Verschiebung der Wirtschaftskräfte 
hervorgerufen. 

Deutschland hat nach einer Mitteilung 
des Statistischen Amtes durch Gebietsabtre- 
tungen zwar nur 3,3 Proz. seiner Papierindustrie 
verloren, hat aber andererseits unter der Last, 
von der das gesamte deutsche Wirtschaftsleben 
durch den Versailler Frieden betroffen worden 
ist, mit schwer zu leiden. Besonders schlecht 
liegen die Verhältnisse in der Kohlenbeschaffung 
sowie der Wagengestellung. 

Schlimmer ist es um die Öösterrei- 
chisch-ungarische Papierindustrie be- 
stellt, die im Jahre 1913 mit einer Erzeugung von 
ungefähr 430 000 Tonnen an fünfter Stelle aller 
europäischen papierproduzierenden Länder stand 
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| und nun 70 Proz. ihrer im Aufblühen begriffen 
gewesenen Papierindustrie an die Tschechoslo- 
wakei abtreten mußte. Es waren dies noch dazu 
gerade die ertragreichen Fabrikationsstätten im 
Waldgebiet der Sudeten und des Böhmerwaldes. 
Der jetzigen Republik Oesterreich verblieben von 
ihren 200 Papierfabriken nur noch 45, während 
der tschechoslowakische Staat jetzt 
einen Bestand von 73 Papierfabriken aufweist 
und künftighin als nicht zu unterschätzender 
Papierproduzent Europas in die Erscheinung 
treten wird. Die Papierlieferungen der Tschecho- 
slowakei nach Rußland und die schon wieder ge- 
pflogenen Verhandlungen wegen weiterer Liefe- 
rungen sind schon die ersten Anzeichen dafür. 
Auch ist die Tschechoslowakei gar nicht im- 
stande, ihre Papierproduktion im Lande zu ver- 
brauchen, sondern wird stets für den Export 
arbeiten müssen. 

Von einer ungarischen Papierindustrie 
kann nicht mehr die Rede sein. Durch den Frie- 
den von Trianon ist der ungarische Staat aller 
seiner Papierfabriken verlustig gegangen, mit 
Ausnahme einer einzigen, ziemlich unbedeu- 
tenden, die sich in Diosgyor befindet und deren 
Erzeugung im Verhältnis zu dem Verbrauch nicht 
ins Gewicht fällt. Ungarn ist daher ausschließlich 
auf die Einfuhr angewiesen. Es ist nun ver- 
ständlich, daß schon verschiedentlich der Ge- 
danke aufgetaucht ist, in dem ungarischen Staat, 
der fast zwei Drittel seines früheren Territoriums 
eingebüßt hat, eine neue Papierindustrie zu er- 
richten. Alle in dieser Richtung hin unternom- 
menen Versuche sind bis jetzt jedoch gescheitert 
und werden auch voraussichtlich nicht den er- 
hofften Erfolg zeitigen, da dem Lande die natür- 
lichen Bedingungen für eine Papierindustrie, 
Gebirgsgegend und Wasserkräfte, fehlen. Nach 
einer kürzlichen Mitteilung der „Neuen Freien 
| Presse” beabsichtigt allerdings der Atlantico 
| Trust, in der Nähe von Budapest eine Papier- 
| fabrik zu errichten, die zunächst die Erzeugung 
von Rotationspapier aufnehmen soll. Es wird 
abzuwarten bleiben, ob dieser Plan festen Fuß 
fassen wird. 

Einen Vorteil durch die Zerstückelung der 
österreichisch-ungarischen Papierindustrie er- 
langte neben der Tschechoslowakei auch die 
rumänische Papierindustrie. Durch Anglie- 
derung weiter Landstrecken gewann Rumänien 
| zu ihren 5 Papierfabriken noch 4 weitere hinzu, 
die bei voller Leistungsfähigkeit eine Produktion 
| von 45 000 Tonnen Papier erzielen können. Diese 
Erzeugung würde an und für sich für den Eigen- 
bedarf genügen, ist aber infolge Brennstoff- 
mangels und anderer störender Einflüsse noch 
nicht erreicht worden. Die rumänische Papier- 
industrie kann auch noch gar nicht wieder voll 
arbeiten, da zahlreiche während des Krieges zer- 
störte Maschinen noch nicht ergänzt worden sind 
und sich auch sonst ein gewisser Rohstoffmangel 
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fċhlbar macht, Bekanntlich muß Rumänien von 
Rohstoffen Altpapier, Lumpen, Schwefel und 
Harz einführen. 


Endlich noch einige Worte über das wieder 
einmal selbstständig gewordene Polen. Dort 
sind zurzeit 14 Papierfabriken in Betrieb, in 
denen 4500 Arbeiter ihr Brot verdienen. Von den 
Fabriken befinden sich 9 im ehemals russischen, 
3 im ehemals österreichischen und 1 impreußischen 
Polen (Bromberg). Nun besitzt aber Polen nur 
eine einzige Zellstoff-Fabrik, und hat das Land 
daher stark unter dem Zellstoffmangel zu leiden, 
Der Zellstoffbezug aus den nordischen Ländern 
kommt wegen des Tiefstandes der polnischen 
Mark gar nicht in Frage, und liegt somit Polens 
Zellstoffversorgung ganz in den Händen Oester- 
reichs und Deutschlands, die aber auch nur un- 
genügende Mengen exportieren können, so daß 
die polnische Papierindustrie im Vergleich zu 
der Vorkriegszeit schwer darniederliegt und 
nicht in der Lage ist, den eigenen Bedürfnissen 
des Landes gerecht zu werden. Für den Welt- 
markt ist sie ohne jede Bedeutung. 


Haben die Ententestaaten in ihrer Verblen- 
dung den wirtschaftlich besiegten Ländern 
Friedensbedingunge n auferlegt, die jeder 
Gerechtigkeit hohnsprechen und 
von einer beispiellosen Rachsucht 
getragen sind, so haben unsere Feinde ganz die 
Kehrseite der Medaille übersehen. Nur zu bald 
mußten sie bemerken, wie die durch Gebiets- 
verluste und unglaubliche Tributleistungen ge- 
schwächten Länder der Mittelmächte immer mehr 
dem wirtschaftlichen Verfall entgegengehen. Die 
Entwertung des deutschen Geldes schreitet von 
Tag zu Tag fort, wodurch Deutschland in 
die Lage versetzt wird, bedeutend unter den 
Weltmarktpreisen zu produzieren. Die 
Folge hiervon war nun bis vor kurzem, daß 
Deutschland, wie überhaupt die valutaschwachen 
Länder, mit Auslandsaufträgen überflutet wurden, 
die nur zum Teil ausgeführt werden konnten. In 
allen Ländern mit hoher Valuta konnten und 
können auch heute noch zum großen Teil deutsche 
Waren billiger zum Verkauf angeboten werden, 
als in den betreffenden Ländern sich die Ge- 
stehungskosten stellen. 


Um ein Beispiel aus der Papierindustrie 
herauszugreifen, so sei hier an die Ausführungen 
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des Amerikaners R. S. Kellog erinnert, der 
auf der im November stattgefundenen Papier- 
woche in Chicago in seinem Vortrag über die 
amerikanische Zeitungsindustrie betonte, daß 
der deutschen Konkurrenz neben der billigeren 
Herstellung des Papieres auch noch die 
niedrigen Frachtsätze zugute kommen. 
Kellog stellte die geradezu lächerlich klingende 
Tatsache fest, daß die Fracht für eine Tonne 
Zeitungspapier von Philadelphia nach New York 
11,6 Dollar betrage, während die Kosten von 
Hamburg nach New York nur 3,6 Dollar aus- 
machen. 


Der deutschen Papierindustrie, wie über- 
haupt jeder Industrie, sind nun allerdings bezüg- 
lich ihrer Leistungsfähigkeit schon an und für 
sich Schranken gesetzt. Trotzdem sind aber die 
oben geschilderten Zustände ohne weiteres dazu 
angetan, ungeheure Verwirrungen auf den 
ausländischen Märkten hervorzu- 
rufen. Fortwährende Betriebseinstellungen 
und steigende Arbeitslosigkeit sind die unmittel- 
baren Folgen in den hochvalutarischen Ländern. 


Haben sich auch die von dem Dumping 
betroffenen Staaten durch zahlreiche Gesetze die 
fremdländischeKonkurrenz zumTeil abgewälzt und 
suchen sie dieselbe u. a. auch durch entsprechende 
Lohnherabsetzungen im eigenen Lande, die zu 
einer Verbilligung des Produktionsprozesses bei- 
tragen sollen, weiter einzuschränken, so wird es 
ihnen jedoch nicht gelingen, diesen Wettbewerb 
ganz auszuschalten. Alle Anti-Dumping-Gesetze, 
Einfuhrverbote und dergl. mehr sind nur Not- 
behelfe, die der allgemeinen Wirtschaftskrise 
keinen Einhalt gebieten können. Eine Heilung 
für diesen krankhaften Zustand der Wirtschaft 
ist nur durch eine allgemeine Stabili- 
sierung der Valuta herbeizuführen. Die 
erste Bedingung hierzu ist eine grund- 
legende Revision sämtlicher be- 
stehender Friedensverträge. Wirt- 
schaftskonferenzen, auf denen von vornherein 
auch nur eine Kritik der Friedensverträge abge- 
lehnt wird, ist keine allzugroße Bedeutung bei- 
zulegen. Vielleicht führen sie aber dazu, daß 
einsichtige Wirtschaftspolitiker aller Länder 
den eigentlichen Kern der Krise erkennen und 
durch entsprechende Maßnahmen die Wege für 
die Gesundung der Weltwirtschaft ebnen. 
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RE G.-BAUMEISTERH R. LANG 
DIE GESCHICHTE DES HOLZSCHLEIFEREIBAUES 
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und Gewichte auf die Steine angepreßte und 
von einem Schneckengetriebe langsam gedrehte 
Holzrollen bildeten das Schleifgut. Mit diesem 
nicht gerade einfachen Schleifapparat war es 
möglich, in der Stunde 2 kg Holzschliff herzu- 
stellen. Im Herbst des Jahres 1844 waren 10 kg 


Durch einen jener bedeutsamen Zufälle, die | 
sich einstellen, wenn der menschliche Geist die | 
in den zeitlichen Verhältnissen begründeten | 
Mängel zu überwinden trachtet, entdeckte der 
Weber und Blattbinder Friedrich Gottlob Keller | 
im Jahre 1844 in seiner Vaterstadt Haynichen | 
in Sachsen die Verwendbarkeit des Holzstoffes auf solche Art erzeugter Holzstoff beisammen 
für die Papierherstellung. Die ersten Versuche und wurden in der Alt-Chemnitzer Papiermühle 
machte er, Kindheitserinnerungen folgend, an | mit Lumpenstoff gemischt zu Papier verarbeitet. 
einem gewöhnlichen Schleifstein, wie er zum Damit war der Beweis für die Verwendungs- 
Schleifen von Werkzeug benützt wird. Mit der fähigkeit des neuen Stoffes zu Papier erbracht 
rechten Hand drehend, preßte er mit der linken und einer neuen Industrie, die in wenigen Jahr- 
ein Stück Holz an den Stein an. Als das Wasser zehnten Weltbedeutung erringen sollte, der Weg 
im Schleiftrog milchig geworden war, ließ er es gewiesen. 
stehen, sich absetzen, goß hierauf das klare Wie so manchem anderen großen Erfinder 
Wasser weg und fing wieder zu schleifen an. Den gelang es Keller nicht, seine Erfindung selbst 
so erzeugten Stoff sammelte er in einem Gefäß; auszubeuten und den verdienten Gewinn aus 
beim Verrühren desselben spritzte ein Teil auf J ihr zu ziehen. Er pachtete zwar im Jahre 1845 
das Tischtuch, welches das Wasser aufsaugte f eine kleine Papierfabrik und begann einen Holz- 
und ein kleines Papierblättchen zurückließ. f schleifereibetrieb in derselben einzurichten, ehe 
Keller erfaßte sofort die Bedeutung dieses Vor- f es aber zur Inbetriebsetzung kam, waren seine 
ganges, löste das Blättchen vorsichtig ab, preßte Mittel vollständig erschöpft. 
es durch Einlegen in ein Buch und trocknete es Inzwischen war der damalige Papierfabriks- 
darauf am Ofen. Nach Vornahme einer Glättung direktor Heinrich Völter in Bautzen, ein ge- 
hielt er das erste Stück Holzpapier m der Hand, | borener Heidenheimer, dem ein auf geschöpftes 
das er zusammen mit einem Stück des Wespen- fi Holzpapier geschriebener Brief zu Gesicht ge- 
nestes, das in ihm den ursprünglichen Gedanken | kommen war, auf Keller aufmerksam geworden; 
der Holzzerfaserung wachgerufen hatte, als ge- er ließ sich die neue Erfindung vorführen und 
schichtliches Beweisstück unter Glas und Rah- schloß, von ihrer Entwicklungsfähigkeit lüber- 
men brachte. Um sein Geheimnis zu wahren, # zeugt, mit Keller, dem seine Mittellosigkeit das 
setzte er seine Schleifversuche nach Feierabend | alleinige Weiterarbeiten unmöglich machte, im 
mit seiner Frau zusammen fort, brachte nach | Juni des Jahres 1846 einen Vertrag ab. In 
und nach einige Pfund Holzschliff zusammen, | diesem verpflichtete sich Keller, Völter sem 
stellte sich selbst eine Schöpfform her, auf wel- 
cher er 10 kleine Bogen von je etwa 50 qcm 4 
Fläche erzeugte und darauf zwischen alten Tuch- halben Anteil an dem Rechte dieser Erfindung 
lappen auspreßte. Diese Bogen legte er dem gegen eine in Raten zu zahlende Summe von 
Königlich Sächsischen Ministerium des Innern | 700 Thalern abzutreten. Außerdem sollte Keller 
vor. Von diesem ermutigt, ging er mit allem die Hälfte des durch den Verkauf des Fabri- 
Eifer daran, die gewonnenen Erkenntnisse in | kationsgeheimnisses an andere sich ergebenden 
die Praxis umzusetzen. Zu diesem Zwecke baute [Nutzens erhalten, was für ihn aber nie zur Aus- 
er einen Schleifapparat mit 2 Steinen von etwa wirkung kam. 
einem halben Meter Durchmesser und einem Von Interesse aus diesem Vertrag ist die 
viertel Meter Breite, die in einen mit Wasser ge- Angabe, daß die aus Fichtenholz herzustellende 
füllten Trog eintauchten und mittels Räderüber- | Stoffmasse von der Hälfte bis zu zwei Drittel 
setzung durch Menschenkraft in schnelle Um- reinen Hadernstoff ersetzen sollte, unbeschadet 
drehung versetzt werden konnten. Durch Hebel der Dauerhaftigkeit des Papieres, und daß ferner 
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der zur Verwendung kommende und von zwei 


Arbeitern bediente Apparat mit einer Triebkraft 
gleich 2 Holländern täglich 4 Zentner trocken 
gewogene Holzstoffmasse herzustellen in der 
Lage sein sollte. 

Völter reichte im Jahre 1846 Patente in 
verschiedenen Ländern ein, die 1852 erneuert 


E R F A 


werden mußten. Als Keller den hälftigen An- 


teil an den Kosten der zweiten Patentierung 
nicht auftreiben konnte, erklärte Völter, der 
in den Zwischenjahren die für die Ausarbeitung 
und Einführung der Erfindung notwendigen 
großen Opfer an Zeit, Mühe und Geld allein 
getragen hatte, sich an den Vertrag nicht mehr 
binden zu können. Von diesem Zeitpunkt, 
eigentlich schon von 1846 an, scheidet Keller! 
für die Entwicklung der rasch zu großem Erfolg | 
führenden Erfindung vollständig aus, Er kam 
auch später nie aus bescheidenen Verhältnissen 
heraus, blieb aber durch wiederholte große Geld- 
geschenke aus Fachkreisen und in seinen letzten 

Lebensjahren durch eine bescheidene Leibrente | 
vor äußerster Not bewahrt und starb, 79jährig, | 
im Jahre 1895. | 

In den Jahren 1847—1852 baute Völter, 

der inzwischen die elterliche Papierfabrik in | 
Heidenheim a. d. Brenz mit seinem Bruder zu- 
sammen übernommen hatte, die Kellersche | 
Erfindung nach Ueberwindung vieler Schwierig- 
keiten erfolgreich aus. „Einer großen Beharr- | 


lichkeit und völligen Hingabe an die Sache be- 


durfte es nun, so schreibt Völter in den von 
ihm am 7. November 1879 niedergelegten Mittei- 
lungen, „bis der Holzstoffindustrie Bahn gebrochen | 
war, und ging dies nicht ohne viel Sorgen und 
Mühen ab, denn von dem Kellerschen böchst 


primitiven Apparat, bestehend aus einem rotie- 


renden Schleifstein, der bis zu etwa 1 seines 
Durchmessers in einen mit Wasser gefüllten Trog | 
tauchte und auf welchen das in einen Hebel ein- i 
gespannte Holz vermittels Belästung angedrückt I 
wurde, bis zu meiner späteren Holzschleif- | 


| 
| 


A 


i Holzzeugmaschinen sowie der zweckmäßigsten 
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Ausbeutung des Holzfaserstoffes sehr hemmend 
und für mich vielfach entmutigend. Jedoch von 
der Brauchbarkeit desselben zu Papieren für 
mehr allgemeine Zwecke und dessen volkswirt- 
schaftlichem Nutzen überzeugt, scheute ich kein 
Opfer und keine Mühe, um das einmal Begonnene 
durchzuführen.” 


Das älteste Bild des Völterschen Ver- 
suchsschleifers zeigt einen im Holzgehäuse ar- 
beitenden, ins Wasser eietaudhenden Stein, an 
welchen das zu schleifende Holz durch einen 
langen Hebel mit Gewichtsbelastung angepreßt 
wird. Bei der darauffolgenden Versuchsausfüh- 
rung wird das Holz durch einen um 4 des 
Steinumfanges herumreichenden, unten gelenkig 
dicht an den Stein anschließenden Bügel mittels 


Seil und Gewicht, angepreßt. Es ist dies der 


etste Vertreter des stetigen Schleifers, und 
Völter beabsichtigte mit diesem Apparat, wie 
er selbst schreibt, ohne Unterbrechung der 
Arbeit die entfaserten Holzstücke durch andere 
ersetzen zu können. Später wurden Kästchen 
ohne Boden und Deckel zur Aufnahme des 
Holzes um den Stein herum angebracht, in 


welchen das Holz mit Gewichtshebeln oder auch 


i | 


mit Rollen, Seilen und Gewichten gegen den 


| Stein angepreßt wurde; schließlich kamen statt 
l “der Hebelpresse Schraubenpressen in Verwen- 


dung unter Benützung von Preßspindeln für die 
Anpressung des Holzes. 

Von 1852 an beschäftigte sich Völter nur 
noch mit der Verbesserung und Einführung der 


Verwendung des damit erzeugten Stoffes. Die 
zwei ersten für den Großbetrieb geeigneten 


maschine, wie man sie mit allem Zubehör 2. B. | i 


auf der Weltausstellung zu Paris im Jahre 1877 | 
zu sehen Gelegenheit hatte, war ein unendlich | 
langer und mitunter sehr rauher Weg. Das 


Schleifen mittels eines so unvollkommenen Appa- | 


rates konnte mich selbst weder in qualitativer 
noch in quantitativer Beziehung befriedigen. Da 
aber von der Methode des Schleifens allein ein 
gutes und vorteilhaftes Resultat nicht abhängt, 
so mußte neben der Verbesserung des Zerfase- 
rungsapparats auch ein zweckentsprechender 
Sortier- und Verfeinerungsapparat erfunden und | 
dies alles neben verschiedenen Hilfsmaschinen | 
möglichst selbsttätig miteinander verbunden wer- 
den. Vieles hiervon war in brauchbarer Weise 


bald erreicht, allein die Scheu der Papierfabri- 


kanten vor Holz überhaupt und vor der zum 
Schleifen des Holzes erforderlichen Triebkraft | 


und die Abneigung des Publikums waren der 
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Apparate lief er 1852 durch die mechanische 
Werkstätte von J. M. Voith, die ihm auch bei 


den Versuchen an die Hand gegangen war, aus- 


führen. Von 1852—59 wurden 13 Holzstoff- 
maschinen geliefert. Die Zuführung des Holzes 
an den Stein erfolgte bei diesen, wie auch bei 
den späteren Völterschen Schleifern durch in 
Kasten geführte Preßplatten, weiche von 
Schraubenspindeln gegen den Stein geschoben 
wurden. Ihre Bewegung erhielten diese Spindeln 
von zweiteiligen leicht aufklappbaren Muttern, 
die auf Schneckenrädern saßen und deren 
Schneckenwellen von Riemenscheiben gedreht 
wurden. Letztere trieb ein gemeinsamer 
Riemen von der Schleiferwelle aus an. Nach Ab- 
lauf einer Presse wurde die zweiteilige Mutter 
geöffnet und die Spindel stand still. Angehoben 
wurden die abgelaufenen Preßplatten, nachdem 
eine Schaltvorrichtung ausgeklinkt wär, von 
Hand. Die Abbildung 1 zeigt einen solchen 
„Defibreur oder Zerfaserungsapparat” aus dem 
Jahr 1867. 

Unterdessen waren Völters Erfolge nach 
außen bekannt geworden und hatten bewirkt, 
daß auch an anderen Orten Einrichtungen für 
den neuen Stoff geschaffen wurden. So erzeugte 


.SchreibpapierderFa.OscarDietrich,Weißenfels 


FEST 


u. a. bereits um 1852 der Papierfabrikant Groß in 


Giersdorf bei Warmbrunn mit von ihm selbst 


gebauten Apparaten einen vorzüglichen, dem 
Völterschen ebenbürtigen Holzschliff für Papier | 


und Pappen. Groß mußte sich aber mit Völter 


vergleichen, weil dessen Patente noch zu nl, 


bestanden. 
Die Jahre 1854—73 brachten Völter viele 


Bestellungen auf Schleiferei-Einrichtungen für 


das In- und Ausland, aber auch eine wachsende 


Zahl von Mitbewerbern, die entweder seine Kon- 
struktionen einfach nachahmten oder eigene Wege 


Abb. 1. 


gingen, wie im Anfang der 60er Jahre der Zivil- 
ingenieur G. A. Siebrecht in Kassel, der sich | 


einen senkrechtachsigen Schleifer mit hydrau- 


licher Anpressung des Holzes patentieren ließ. 

Im Jahre 1858 übernahm Völter die Ein- 
führung der Holzzeugmaschinen auf eigene Rech- 
nung und richtete zugleich ein technisches Büro 


für die Papierfabrikation ein. Als in der Nacht 


vom 31. August auf 1. September 1864 die 


Papierfabrik in Heidenheim durch Feuer zer- 


stört wurde, trat er auch öffentlich aus dem 
Fabrikgeschäft aus. Die Nachfrage nach den 
immer mehr verbesserten, teilweise noch durch 
Patente geschützten Maschinen wuchs so an, 
von 1860—66 60 Schleifer für verschiedene Län- 
der Europas und ein weiterer für Canada gebaut 
wurden. ° 


Industrie in einer verhältnismäßig kurzen Zeit | 
besonders der auf der f 
Pariser Weltausstellung im Jahre 1867 erstmals 
weiteren Kreisen zugänglich gemachte vollstän- 
dige Holzschleifereibetrieb in hohem Maße bei. 


genommen hat, trug 


Die großen Opfer, die Völter für diese Ausstel- 
lung brachte — er spricht in seinen Aufzeich- 
pungen von ungefähr 36 000 Gulden — 62 000 M. 
— waren nicht vergeblich, sie gaben Anlaß zu 
vielen späteren Bestellungen, besonders nach 
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Schweden, und brachten den Namen Völter in 
den Mund aller Fachgenossen. Etwa 1 Jahr 
nach der Weltausstellung begann der Aufschwung 
der Holzs toffindustrie ein großartiger zu werden. 
In den Jahren 1867—72 wurden allein 136 Holz- 
stoffmaschinen für Triebkräfte von 40—100 PS 
per Stein geliefert, während die früheren Appa- 
rate nur für 25—40 PS gebaut waren. 

Einen guten Ueberblick über die Völterschen 
Leistungen der ersten 25 Jahre geben die „Mit- 
teilungen über die Darstellung von Papierstoff 
aus Holz nach Patent von Heinrich Völter aus 
Heidenheim, Württemberg“, von denen mir ein 
aus dem Jahre 1873 stammendes Exemplar der 
6. Auflage vorliegt. Darnach wurden in den 
Jahren 1852—72 210 Holzzeugmaschinen ge- 
liefert, die sich auf die einzelnen Länder wie 
folgt verteilen: 


| 


1 
| 


| 


Deutschland 77 Apparate 
Oesterreich ; 24 1 
Schweden und Norwegen 53 j 
Rußland und Finnland . 16 1 
Belgien ; 12 1 
Frankreich 10 á 
England 6 " 
Schweiz 6 " 
Italien 3 h 
Dänemark 2 ‘i 
Spanien l 1 Apparat, 
hierzu kommt Nördamerikä mit 150 weiteren 
Folzschleifmaschinen. 


Als ausführende Werkstätten für seine Holz- 


1. für Deutschland 

die Maschinenfabriken von J. M. Voith in 
Heidenheim und von J. G. Landes in 
München. 

(Die Firma Gebr. Decker & Co. in Cann- 
statt, deren Mitbegründer und stiller Teil- 
haber er von 1863—69 war und mit welcher 
zusammen er die Pariser Weltausstellung 
von 1867 beschickte, hatte bereits im Jahre 
1869 aufgehört, Holzstoffmaschinen zu 
bauen.) 
für Oesterreich, Ungarn und Italien 
die K. K. L. Filial-Maschinenfabrik von 
Escher, Wyss & Co, zu Leesdorf, Station 
Baden bei Wien, 

. für Frankreich 

1 die Firma Varral, Elwell & Middleton, 
1 9 Avenue Trudaine, Paris, 

für England 

die Firma Miller & Herbert in Edinburgh, 
für Schweden und Norwegen 

die Maschinenfabrik Nydquist & Holm ia 
Trollhaettan, 

für Rußland und Finnland 

die Abo Jernmanufaktur-Bolag in Abo. 
Nach den Angaben Völters gab es in den 70er 
Jahren in Amerika bereits Schleifereien mit 18, 
'20 und 24 Schleifern in ein und demselben 


| 


i 


| 
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Lokal stehend und auch die schwedischen An- 
lagen nützten verschiedentlich über 1000 PS 


Jeder Apparat konnte bis auf % der angege- 
| benen Kraft herab und auch vorübergehend mit 
starke Wasserkräfte aus. einer Ueberlastung bis zu 25 Prozent betrieben 
Als größte Schleifleistung werden 24 Zoll- | werden. 
zentner zu 50 kg in 24 Stunden genannt; nach- | In der Schrift werden schließlich noch ein- 
dem Völter mit 4 effektiven Pferdekräften für | gehende Angaben über die zugehörigen Hilfs- 
einen Zollzentner in 24 Stunden rechnet, sind die || apparate, Zubehörden, über anderweitige Kosten 
Apparate also bereits mit etwa 96 PS belastet der inneren Einrichtung, Trocknen des Holz- 
gewesen gegen etwa der halben Kraft bei dem | zeuges, Raumbedarf der Einrichtung, ferner Vor- 
Pariser Weltausstellungsapparat. Der Holzver- | schriften über die Verwendung und den Nutzen 
brauch wird mit 0,14 bis 0,19 cbm oder 0,3 Rm il des Holzzeuges gemacht, so daß sich zusammen 
pro Zollzentner genannt, was einer Holzausbeute | mit dem den „Mitteilungen“ angehefteten Holz- 
von nur 167 kg pro Rm entspricht, bei Holz- ||| schnitt einer Holzzeugfabrik nach Heinrich 
durchmessern von 3 Zoll bis 1 Fuß, d. s. 8—30 cm. |; Völters System, der in Abbildung 2 in kleinerem 


Abb. 2. 


| Maßstabe wiedergegeben ist, ein recht gutes 
| Bild darüber ergibt, in welch hohem Maße die 
| Holzschleifereitechnik jener Zeit bereits ent- 
| wickelt war. . 

Im ganzen hat Völter nach seinen Aufzeich- 
nungen vom 5. Novmeber 1879 247 Holzzeug- 
maschinen für Europa und Canada, im Gewicht 
| von 2 Millionen kg und im Wert von 2% Mil- 
lionen Mark geliefert, hierzu kommen noch 160 
i Maschinen seines Systems in Nordamerika, Sein 


Den Wasserbedarf berechnet Völter mit 375 
Minutenlitern pro 100 - Pferdestärken aus- 
genützter Kraft. Die Arbeiterzahl außer dem 
Werkführer bei nicht zu kleinen Anlagen mit 
einem Arbeiter auf je 2 Zollzentner lufttrocken 
gedachten fertigen Holzzeuges. | 

Gebaut wurden in jener Zeit je nach der 
Stärke der Triebkraft 3 Größen von Schleif- 
apparaten, 


Nr. 1 für 40 PS, 5750 kg, Thlr. 2200.— Pr. Ct. 


= R. M. 6600.— technisches Büro mußte Völter, durch Krank- 
Nr. 2 für 60 PS, 6500 kg, Thir. 2500.— Pr. Ct. heit gezwungen, bereits im Jahre 1878 aufgeben, 
= R. M. 7500.— nach längerem Leiden starb er am 13. September 
Nr. 3 für 80 PS, 9500 kg, Thlr. 3150.— Pr. Ct. |] 1887, nahezu 7ijährig, nach einem Leben reich 
= R. M. 9450.— an Arbeit und Mühe, aber auch an Erfolg; sein 
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Name und seine Verdienste um die Entwicklung 
der Holzschliffindustrie werden der Nachwelt 


unvergessen bleiben. 


Aber auch von anderer Seite wurde an der 
Vervollkommnung der Schleiferei-Einrichtungen 
gearbeitet. Bereits 1867 baute Friedrich Voith, 
der in diesem Jahr das elterliche Geschäft in 
Heidenheim übernommen hatte, Schleiferei-An- 
lagen nach eigenen Konstruktionen und richtete 
im Jahre 1867 als erste die Schleiferei in Uhingen 
ein. Anfangs der 70er Jahre wurden von ihm 
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die Spindeln zur Anpressung des Holzes ver- 


lassen und durch Zahnstangen ersetzt. Zur Be- 
grenzung des Schleifdrucks wurde eine große 
Lamellen-Kupplung in den Antrieb der Vor- 
schub-Vorrichtung eingebaut, die durch Hebel 
und Gewichte mehr oder weniger belastet werden 
konnte und bei Ueberschreitung eines bestimmten 
Pressendruckes zum Gleiten kam. Später erhielt 
jede Presse eine vom Arbeiter einstellbare Frik- 
tion zwischen Antriebskettenrad und Zahn- 
stangen-Ritzel, 
jeder einzelnen Presse begrenzt wurde. Ab- 
bildung 3 zeigt einen fünfpressigen Querschleifer 
für % m breites Holz in der verbesserten Kon- 
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mit welcher der Arbeitsdruck 
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struktion, von welcher insgesamt über 350 Stück 
in Betrieb kamen. 


Andere Konstrukteure zogen an Stelle des 
Antriebs der Holzzuführung durch Ketten- und 
Gewichts-Belastung der Schleiferpressen vor 
und auch diese Ausführung wurde besonders für 


3 


kleinere Kräfte vielfach angewendet. u 


Neben dem Querschleifer mit wagerechter 
Welle kamen verschiedene andere Schleifertypen 


auf. So baute Wolfgang Kapp in Bork a. d. Lippe, 


später in Düsseldorf, dessen Namen auch mit der 


Erbauung der Varziner Schleiferei im 
Jahre 1891 eng verknüpft ist, einen 
Spanschleifer zum Zerfasern von Holz- 
abfällen, Splittern. Spänen und dergl., 
für welchen er das vom 14. April 1878 
datierte D. R. P. Nr. 3347 erhielt. Der 
wagerecht-achsige Schleifer besitzt 
eine einzige senkrecht stehende 
Presse, in welche die Abfälle von 
vorne eingelegt werden; um das seit- 
liche Durchrutschen von Spänen zu 
vermeiden, sind an beiden Seiten der 
Presse Holzklötze angebracht, in die 
sich der Stein genau einschleifen 
kann. Große Verbreitung hat der 
Apparat nicht gefunden. Quer- 
schleifer mit senkrechter Achse und 
mechanischer Anpressung des Holzes 
baute u. a, die Firma Theo und 
Friedrich Bell in Kriens bei Luzern 
in den 70er Jahren. Die Anpressung 
des Holzes erfolgte dabei durch auf 
die Preßplatten wirkende Hebel und 
Gewichte, die später durch Zahn- 
stangen mit Antrieb durch Schnecke 
und Schneckenrad ersetzt wurden. 


Voith in Heidenheim nahm den 
Bau des senkrechtachsigen Schlei- 
~"; fers im Jahre 1885 auf und stellte 

Querscheifer mit 4, 8 und 10 Pressen 
bis zu 500 mm Schleifbreite. her. Für 
die Holzzuführung wurde der beim 
wagerechtachsigen Schleifer vielfach 
bewährte Ketten-Zahnstangen-An- 
trieb angewendet. Eine Ausführung 
dieses Schleifers aus dem Jahr 1887 ist in Abb. 4 
dargestellt. Andere, wie Wegener in Glogg- 
nitz (N.-Oesterreich), verjüngten die Steine kegel- 
förmig nach unten und wollten dadurch eine 
Entlastung des Spurzapfens erzielen (D.R.P. 
123 707 vom 21. 12. 1901). 

Statt das Holz am Umfang des Schleifsteins 
anzupressen, wurde hierzu die obere Stirnfläche 
des wagerecht liegenden Steines benützt. Solche, 
sogenannte Kopfschleifer, wurden bereits im 
Jahr 1873 von Chr. de Montgolfier in Lahaye- 
Descartes gebaut und von ihm insgesamt 11 Stück 


' ausgeführt. In Deutschland wurde dieses System 
' dadurch verbessert, daß das Holz nicht mehr 
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radial, sondern unter 
einem spitzen Winkel 
zur Drehrichtung einge- 
legt wurde, wodurch 
einelängere undfeinere 
Faser als bei Querschliff 
erzeugt werden sollte. 
Dieses letztere Prinzip 
wurde den Herren Gu- 
stav Werner inTeisnach 
und Friedrich Voith in 
Heidenheim durch das 
D. R. P. Nr. 19 913 vom 
29. Juni 1889 geschützt. 
Die Abbildung 5 zeigt 
einen solchen Diagonal- 
schleifer mit mechani- 
scher Holzzuführung, 
der in fünf Ausführun- 


eo gen an die Teisnacher 
Papierfabrik geliefert 


Diese Schleifer 


wurde. 


= waren noch vor weni- 


gen Jahren in Betrieb 
und erzeugten einen 
sehr guten Schliff. Zu 
dieser Gruppe gehörte 
auch der von F. W. 
Strobel in Chemnitz 
(Sachsen) ausgeführte 
Haasesche Kopfschlei- 
fer, D. R. P. Nr. 54 666 
vom 14. Januar 1890, 
bei welchem dutch ex- 
zentrisch zum Steinmit- 
tel angeordnete Pres- 
sen die ganze Schleif- 
ringbreite ausgenützt 
werden sollte. 


Schon Völter ver- 
suchte in seinen ersten 
Apparaten das Holz der 
Länge nach zu schlei- 
fen. Diesen Gedanken 
griff Karl Freitag in An- 
tonsthal beiSchwarzen- 
berg in seinem D.R.P. 
Nr. 20141 vom 1. April 
1882 wieder auf. Das 
Patent wurde 1888 auf 
F.H.Schmidt in Schind- 
lerswerk bei Bockau 
in Sachsen übertragen 
und die Ausführung 
von dem letztgenann- 
ten durch sein D. R. P. 
Nr. 45196 vom 17. Mai 
1888 vervollkomminet. 
Voith in Heidenheim 
übernahm dieses Patent 
im Jahre 1888 und bau- 
te nach demselben ins- 
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gesamt 138 Langschleifer. Wie aus Abbildung 
Nr. 6 ersichtlich ist, besitzt der Apparat 2 Pres- 
sen, die je 25—30 PS aufnehmen können. In 
diese Pressen wird das Holz stehend eingelegt, 
durch Kurbelstangen in senkrechter Führung 
auf- und abbewegt und gleichzeitig mittels einer 
durch Schaltwerke betätigten Preßplatte dem 
Stein zugeführt. Später wurden die vielen Räder 
und Spindeln der ursprünglichen Schmidtschen 
Holzzufährung durch eine einzige kräftige Spin- 


del ersetzt und der Apparat dadurch wesentlich | 


Abb. 6. 


vereinfacht. Trotz der mit geringstem Kraftauf- 


wand erzeugten vorzüglichen und langen Faser | 
konate sich der im Betrieb empfindliche und nur 


kleine Kräfte aufnehmende Schleifapparat nicht 
halten und wird heute nicht mehr gebaut. 

Zum Schleifen von ganzen Stämmen wurde 
G. Adam in Bruckmühl unter D.R.P. Nr. 73 477 
vom 4. Juli 1893 eine Stammholzschleifmaschine 
patentiert, die es aber ebenso wie die Voith in | 
Heidenheim mit D.R.P. Nr. 84043 vom 5. März 
1895 geschützte Maschine der gleichen Gattung, | 
mit der das Holz keil- oder kegelförmig ab- 
geschliffen werden sollte, nur zu einer Versuchs- 
ausführung brachte. | 

R. Affeltranger in Zürich erhielt 1894 das 
D. RP. Nr. 78 040 auf einen Schleifer mit 
liegender Welle, bei welchem der Boden des 
einzigen Preßkastens durch einen Blockstein ge- 
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bildet war. Zwischen diesem und dem Stein 
sollten kleine abgerissene Splitter erfaßt und zer- 
fasert werden. Die Maschine war in erster 
Linie als Späneschleiter gedacht und sollte das 


„Sauerkraut der Schleifer aufarbeiten. Den 
gleichen Zweck verfolgte der G. Toelle in 
Niederschlema mit D.RP. Nr. 126153 vom 


10. März 1901 geschützte Splitterschleifer, der 
Blockstein war bei diesem durch ein gelochtes 
Kniestück ersetzt, welches an den Stein ange- 


' preßt werden konnte. Der Stein war von einem 


oben als Wanne für die Späne- 
aufnahme ausgebildeten Gebäuse um- 
geben, an welches sich der PreßB- 
kasten anschloß. Beide Konstruktionen 
erlebten nur wenige Ausführungen. 


In den ersten Jahren liefen die 
Schleifer ohne jede selbsttätige Regu- 
lierung, so daß bei Schwankungen in 
der Kraft, in der Härte des Holzes, 
der jeweils dargebotenen Schleif- 
fläche des letzteren usw. die Um- 
drehungszahl der Antriebsmaschine 
und damit diejenige der ganzen An- 
lage in weiten Gienzen schwankte. 
Der gleichmäßige Lauf aller Ma- 
schinen, namentlich aber der Sicht- 
maschinen, ist für die gute Leistung 
und einwandfreie Arbeitsweise der 
Anlage, wie auch für die Haltbarkeit 
der Schleifsteine von hoher Bedeu- 
tung. Die Einführung des mecha- - 
nischen Schleiferregulators im Jahre 
1887 durch J. M. Voith in Heidenheim 
stellt daher einen wesentlichen Fort- 
schritt gegenüber der bisherigen 
Antriebsweise dar. Ein solcher Regu- 
lator ist in Abbildung 3 am Schleifer 
selbst angebaut dargestellt; er be- 
zweckt, durch Beeinflussung des 
jeweiligen Holzvorschubs die Be- 
lastung und damit die Umdrehungszahl 
der Antriebsmaschine unverändert zu 
halten. Der erste mechanische Schleiferregulator 
kam in der ersten Hälfte des Jahres 1887 bei der 
Papierfabrik Schaal in Scheer in Betrieb. 

Neben der mechanischen Anpressung des 
Holzes an den Stein wurde frühzeitig schon an die 
Betätigung der Pressen durch Wasserdruck ge- 
dacht. Schon Siebrecht in Kassel hatte, wie be- 
reits erwähnt, anfangs der 60er Jahre Patent auf 
die hydrauliche Anpressung des Holzes erhalten. 
Infolge des hohen verwendeten Wasserdrucks 
von 50—100 Atm. bewährte sich sein System aber 
nicht und fand nur vereinzelt, so im Jahre 1873 
durch den französischen Ingenieur Bergès in 
Grenoble, Eingang. Erst als nach amerikanischem 
Vorbild der Pressendruck auf etwa 4 Atm. er- 
ınäßigt wurde, stellte sich in der zweiten Hälfte 
der er Jahre eine größere Verbreitung der 
hydraulichen Anpressung auch in Deutschland 
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ein. Gegen 1888 führte Kron in Golzern seinen 
hydraulisch-atmosphärischen Akkumulator ein, | 
bei welchem zusammen mit dem Druckwasser | 
Luft zur Wirkung gelangt, und beseitigte 4 
die Nachteile des harten Stoßes der reinen. 
hydraulischen Anpressung. Auch andere Firmen, 
wie Bell & Co. in Kriens, bauten in den Wer 
Jahren Schleifer mit hydraulischer Anpressung, 
doch handelt es sich bei allen diesen Apparaten 
um Kraftaufnahmen von höchstens 150 PS und 
Schleifbreiten bis zu 500 höchstens 600 mm sowie 
verhältnismäßig geringen Anpressungsdruck bis 
zu 275 gr pro qcm, wie ihn der damals ausschließ- 
lich übliche Kaltschliff erforderte. 


Das Bestreben, durch eine entsprechende 
Vorbereitung des Holzes den hohen Kraftbedarf 
des Schleifprozeßes herabzusetzen, fand schon 
gegen 1862 Beachtung. Die Engländer Knox und | 
Lyman nahmen in diesem Jahr englisches Patent 
auf das Kochen von zerkleinertem Holz in Wasser | 
bei 150—170 Grad Celsius als Vorbereitung für 
die darauffolgende Zerfaserung in einem ring- 
förmigen Kessel. In Deutschland führte ein Zu- 
fall zur Erfindung des Dampf- oder Braunholz- 
schiffes. Auf der Suche nach einem neuen Ver- 
fahren zur Erzeugung von Natronzellstoff kochte 
Moritz Behrendt 1867 in der Schleiferei Fuchs- 
mühle, die er als Pächter auf dem Bismarckschen 
Gute Varzin in Pommern errichtet hatte, Holz- 
späne in reinem Wasser unter einem Druck von 
10 Atm. und wollte dadurch den darauffolgenden | 
Aufschluß mit Aetznatron erleichtern. Er er- 
hielt eine dunkelbraune faserige Masse, welche 
zwar keine Vorteile für das darauffolgende 
Kochen mit Natronlauge besaß, ihn aber auf den 
Gedanken brachte, Holz in den zum Schleifen 
üblichen Stücken zu kochen und darauf zu schlei- 
fen. Auf solche Weise erhielt Behrendt den 
ersten Braunschliff, den er zu Papier verarbeitete. 
Später ließ er, statt mit Wasser zu kochen, 
Dampf von 4-6 Atm. auf das Holz einwirken. 
Das hergestellte Papier fand wegen seiner Festig- 
keit und Griffigkeit gute Aufnahme, so daß sich 


Behrendt 1872 zum Bau einer großen Braunholz- 
schleiferei samt Papierfabrik, der heutigen 
Hammermühle zu Varzin, entschloß. Behrendt 
hielt sein Verfahren geheim und es blieb tat- 
sächlich auch längere Zeit unbekannt. 

Anfangs der 70er Jahre machte Oswald 
Meyh in Zwickau Versuche, das Schälen des 
Holzes durch eine Vorbehandlung mit kochendem 
Wasser zu erleichtern, Versehentlich wurde 
eines Tages die Zugabe von Wasser in den Koch- 
kessel unterlassen und Dampf allein eingeleitet. 
Das Holz, das gebräunt aus dem Kessel kam, 
wurde geschliffen und ergab einen langfaserigen 
schön gefärbten Stoff. Im August 1872 erhielt 
Meyh sächsisches Patent auf die „Erzeugung von 
Holzstoff ohne alle Chemikalien aus durch Dampf 
gelöstem Holz und Fertigung von Pappen und | 


Papier aus diesem Stoffe“, 1876 ließ er das Patent 
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IK A N T 
|| bis 1882 ‘verlängern. Meyh nahm mit Völter 
zusammen weitere Patente in 12 verschiedenen 
Staaten des In- und Auslandes; als Völter- 
Meyh'sches Verfahren fand dasselbe in Deutsch- 
land rasch Verbreitung. Sowohl die Varziner 
Werke als auch Völter führten auf der Wiener 
Weltausstellung 1873 Muster von braunen Holz- 
pappen und Papier vor, im gleichen Jahre wird 
in den Fachzeitschriften der Bau von Fabriken, 
die nach dem neuen Verfahren arbeiten, erwähnt. 


Das Verfahren ist demnach zweimal erfunden 
worden. Das Verdienst, die Braunholzstoff- 
industrie i An- und Auslande entwickelt zu 
haben, gebührt aber zweifellos Meyh und Völter. 
Beide Ausführungsarten, sowohl das Dämpfen 
unter Dampfdruck als ph dg Kochen mit 
Wasser werden heute einzu gleicher 
Weise wie zu Anfang aun "Fe heutigen 
Kocher bestehen zumeist shin ii, 
innerem Schutztantel d KoM NAINI 
auch gußeiserne Kocher, be T 
Ländern und in Amerika, bön tft“ 


„ Um das Holz für den Schleifprozeß*vorzu 
bereiten, wurde es in den ersten Jahren vor Hand 
geschält, d. h. von Rinde und Bast befreit, hierauf 
auf die Schleiflänge von 4% oder % m durch 
Kreissägen geschnitten, gespalten, um kerafaule 
Stellen und Astknoten, letztere durch Ausbohren, 
entfernen zu können. Die Kreissägen ergaben 
vielfach rauhe Schnittstellen, die man zur: Ent- 
fernung des anhaftenden Sägmehls und zuf Ver- 
meidung von Splitterbildung beim Schleifen 
durch Holzputzmaschinen bearbeitete. Zur Ent- 
fernung des Sägmehls wurde die Andresche 
Bürstenmaschine benützt, bei welcher die von der 
Säge kommenden Hölzer durch eine endlose 
Hackenkette an senkrechten Zylinderbürsten vor- 


‚beigeführt wurden. Das Glattmachen der rauhen 


Endflächen erreichte man mit der Voithschen 
Endflächenhobelmaschine, einer senkrechten 
Messerscheibe, an welche das Holz mit der Stirn- 
fläche angedrückt und dabei gleichzeitig gedreht 
wurde. . Beide Verrichtungen verursachten. viel 
Handarbeit, wurden daher bald nur noch da an- 
gewendet, wo die höchsten Ansprüche an die 
Reinheit des Schliffes gestellt wurden und endlich 
ganz aufgegben. An Stelle der Kreissägen traten 
in späteren Jahren häufig Bandsägen, die einen 
wesentlich dünneren und glatteren Schnitt er- 


geben. il. + mo? 


Mit den wachsenden E der Schlei- 
fereien stellte sich das Bedürfnis nach maschi- 
neller Schälung an Stelle der hohe Arbeitslöhne 
erfordernden Handschälung ein. Bereits im 
Jahre 1879 ließ sich F. Angermaier in Ravens- 
burg durch D.R.P. Nr. 8729 eine Schälmaschine 
mit wagerechtliegender Messerscheibe und selbst- 
tätiger Drehvorrichtung für das Holz schützen, 
die in mehreren 100 Ausführungen von der Firma 


Josef Uhl, jetzt Albert Bezner, Ravensburg, nach 


chreibpapierderFa Oscar Dietrich. Weißenfels 
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Abbildung Nr. 7 gebaut wurde. In den 80er 
Jahren kamen die ersten Maschinen mit 1 oder 2 
senkrechten Messerscheiben auf. Sie wurden von 
der Firma Schmaltz in Offenbach und anderen 
vervollkommnet und werden auch heute noch von 
verschiedenen Firmen teils mit, teils ohne selbst- 
tätige Andrehvorrichtung für das Holz gebaut 
werden. (Das Pettermand-Schmaltzsche Patent 
stammt vom 7. Juni 1888 und trägt die Nr. 45 936.) 
Diese Maschinen besaßen zumeist ebene, teil- | 
weise auch an den Enden stark abgerundete 
Messerscheiben und konnten mit den in jener 


sie das Holz wenig schonend behandeln und be- 
sondere die Enden stark zerkauen, so daß 
beim Schleifen viel Splitter entstehen. 

Das Verlangen nach leistungsfähigeren 
Maschinen führte in der zweiten Hälfte der Wer 
Jahre zu den Langholzschälmaschinen. Als 
erste Vertreterin dieser Gattung ist die 
Wiedesche Schälmaschine nach D.R.P. Nr. 83 675 
aus dem Jahre 1894 mit senkrechten, sich um eine 
wagerechte Achse drehende, als Doppelkegel 
ausgebildeten Messerscheiben zu betrachten. 
Später kam der aus der alten Angermaierschen 


Abb. 8. 
Sparschäler RLC. 


Abb. 7. 


Maschine entstandene Bezner-Sparschäler, der 
heute die größte Verbreitung bei uns gefunden 
hat, auf den Markt. Letzterer, durch D.R.P. Nr. 
222 667 vom 17. Juli 1906 geschützt, besitzt eine 
wagerecht liegende flach konische Messerscheibe, 
die sich um eine senkrechte Achse dreht und auf 
derselben leicht auf und nieder bewegt werden 
kann. Die Zuführung und Drehung der Holz- 
stämme von beliebiger Länge und Stärke erfolgt 
durch Zackenräder in einem für rascheren oder 
langsameren Durchgang des Holzes mehr oder 
weniger schräg zu stellenden Blechtrog Diese 
GroßBleistungsmaschine wurde im letzten Jahr- 
zehnt immer mehr verbessert. Ihre neueste Aus- 
führung zeigt Abbildung Nr. 8. Weniger Bedeu- 
tung hat der 1907 erfundene Sparfräser der Ge- 
brüder Herrnberger in Langewiese (Thüringen), 
bei welchem das Stammholz zwischen 3 eigen- 
artig ausgebildeten Frässcheiben durchgeht, er- 
langt. 

In den nordischen Ländern und in Amerika 
wurden bis weit in dieses Jahrhundert hinein 
vorwiegend senkrechte Messerscheiben mit 
selbsttätigen Andreh- und Durchführungsvor- 
richtungen für das Holz, für die dort üblichen 
kurzen Holzstämme benützt. Erst im Jahre 1912 
konnte sich in Amerika die erste Langholzschäl- 
maschine für große Leistung Geltung verschaffen. 
Diese, von der Green Bay Barker Co., Green Bay 
Wisc., gebaute Maschine, System Roberts und 
Libert, besitzt eine senkrechte konische Messer- 


Zeit üblichen, meist schwachen und kurzen Höl- 
zern ohne Schwierigkeiten fertig werden. 

Anfangs der Wer Jahre wurden die ersten | 
Entrindungstrommeln angewendet, und zwar zu- | 
nächst in Form von geschlossenen eisernen Trom- 
meln von 2%,—23% Meter Durchmesser, eben- 
solcher Länge und 6—10 Rm Holzfassung. Diese 
Trommeln drehten sich um waagerechte Zapfen 
und wurden ganz mit Wasser. gefüllt. Später 
wurden die Mäntel aus Eisenstäben gebildet und 
die Trommeln in Wasserbehälter gesetzt. Das 
zu schälende. Holz blieb mehrere Stunden in den 
Trommeln, nach welcher Zeit es meist gut von 


der Rinde befreit war. Im Jahre 1891 nahmen 
C. Bache-Wiig und E. Morterud in Böhnsdalen, 
Norwegen, das D.RP. Nr. 66 375 auf eine Ent- 
rindungstrommel; die erste Schältrommel scheint 
in Norwegen gegen das Jahr 1894, in Deutsch- 
land von Leopold Wertheim, Cassel, der sie — 
ohne die Bache-Wiigsche Erfindung zu kennen — 
zum zweitenmal erfand, in der gleichen Zeit auf- 
gestellt worden zu sein. Diese Art der Entrin- 
dung fand vorwiegend Anwendung für ge- 
dämpftes, hie und da auch für frischgeschlagenes 
Holz. Im Gegensatz zu Amerika, wo Schäl- 
trommeln auch heute noch häufig zu finden sind, 
Abmessungen bis zu 10 Fuß Durchmesser und 
30 Fuß Länge erhalten und 12—15 Cords = 
44—52 Rm Holz pro Stunde schälen, konnten 
sich die Schältrommeln bei uns nicht recht ein- 
bürgern, in der Hauptsache wohl deswegen, weil 
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scheibe mit während des Betriebes bequem ver- 
stellbaren Messern. Das Holz läuft über Walzen 
an der Scheibe vorbei und wird durch eine sich | 
selbsttätig einstellende Zackenrolle gegen 3 
Scheibe gepreßt und von dieser gleichzeitig ge- 
dreht und vorgeschoben. [Das amerikanische 
Patent entspricht dem D. R. P. Nr. 25 311 vom 
März 1913). Eine ähnliche Ausführung zeigen 
die Maschinen nach D.R.P. Nr. 308 343 vom 
29. Januar 1915 von K. A. Stahlnacke in Oesteräs 
Bergvik und diejenigen nach D.R.P. Nr. 327 256 
vom März 1918 des Ing. W. Waern, Stockholm; 
beide haben in Schweden einige Verbreitung | 
gefunden. In letzterem Lande werden heute auch | 
sich leicht an die Form der Holzstämme an- | 
schmiegende elektrisch betriebene Fräsköpfe an- 
gewendet, die einen besonders geringen Holzver- 
lust ergeben sollen. Um möglichst wenig gutes | 
Holz mit der Rinde zu entfernen, wird auf den 

I.angholzschälmaschinen das Holz zumeist nur || 
vorgeschält, besonders bei krummen Stücken; die 
Reinschälung erfolgt hierauf auf sogenannten | 
Schnellschälern, gewöhnlichen, senkrechten | 
Schälscheiben, mit vor denselben angebrachtem 

Tisch, auf welchen das nachzuschälende Holz 
aufgelegt und von Hand an der Schälscheibe vor- 
beibewegt wird. Häufig wird die Nachschälung | 
auch von Hand mit dem Schnitzmesser vor- 
genommen. | 


Der auf den ersten Schleifapparaten her- 
gestellte Holzstoff enthielt viele grobe Holz- 
stücke und Splitter, die für die Papierherstellung 
ungeeignet waren und daher aus dem Stoff ent- 
fernt werden mußten. Die erste von Völter im | 
Jahre 1846 hierfür verwendete Holzstoffsortier- 
maschine bestand aus einem dem Knotenfänger 
der Papiermaschine ähnlichen Schüttelsieb, das 
aber in seinen Leistungen wenig befriedigte. 
Völter ging daher bald zur Zylindersortierung | 
über und verwendete zur Sichtung Siebzylinder, 
die anfangs mit, später ohne innere Schapfen und 
teils mit, teils ohne Abnahmewalze für den 
zurückbleibenden Grobstoff arbeiteten. Der Stoff | 
wurde auf diese Zylinder von außen aufgegossen. 
Um sie zu entlasten, schaltete man einen Vor- 
sortierapparat vor, der aus einem Schüttel- | 
korb und darauffolgendem Zylinder mit grobem ' | 
Geflecht als Ueberzug bestand. Die von diesem 
Apparat abgeschiedenen groben Teile wurden 
in den ersten Jahren in Kuchenform ausgepreßt : 
und getrocknet, um hierauf als Brennstoff Ver- 
wendung zu finden. Der durch den Vorsortierer 
gegangene Stoff wurde nun der eigentlichen Fein- 
sortierung mit Sieben von verschiedenen 
Maschenweiten bespannten Zylindern, die neben- 
oder hintereinander geschaltet in Holztrögen 
liefen — zugeführt und ging aus ihnen je nach 
dem Verwendungszweck als Stoff von durch- 
schnittlicher Güte oder auch nach der Feinheit 
der Fasern unterteilt, als Stoff I, II und III, nach 
der Entwässerung. Wenn es auch im Laufe der 
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Jahre durch Verbesserungen sowohl an den 
Schleifapparaten als an den Sortierzylindern ge- 
lang, einen gebrauchsfähigen Holzstoff herzu- 
stellen und einen Teil der von den Zylindern 
ausgeschiedenen groben Fasern als Zusatz zu 
billigem Packpapier oder Pappen nutzbar zu 
machen, so blieb doch ein bedeutender Prozent- 
satz an gröbsten Fasern übrig, die unverwendbar 
waren. Um das Verfahren lohnend zu machen, 
mußten daher diese Fasern in brauchbare Form 
übergeführt werden. 


Völter versuchte zunächst eine Verfeinerung 


der groben Fasern am Schleifstein selbst und 


baute einen Steinblock unter diesen ein, der sich, 
an die Rundung des Schleifsteins genau angepaßt, 


mehr oder weniger stark anpressen ließ und 
außerdem mit einer grundwerkähnlichen Schär- 
fung versehen war. Der gesamte Schleifstoff 
sclite zwischen beiden Steinen durchgehen und 
dabei verfeinert werden; um ein seitliches Eat- 
weichen des Stoffes zu vermeiden, wurden auch 
an den Stirnflächen des Schleifsteines verstell- 
bare Steine angebracht. Der Versuch mißlang, in 
erster Linie wohl wegen der zu großen Stoffver- 
dünnung am Stein. An diesen Versuchen be- 
teiligte sich auch Johann Matthäus Voith, der 
Gründer der Firma J. M. Voith, Heidenheim. 
Durch Reparaturen, die er in einer benachbarten 
Kreidemühle im Februar des Jahres 1879 vor- 
nahm, kam er auf den Gedanken, einen gewöhn- 
lichen Mahlgang, wie er in der Mühle von 
nassem Gips verwendet wurde, für die Verfei- 
nerung der groben Fasern zu benützen. Er machte 
zunächst allein, später in Gegenwart von Völter, 
der dann Patentschutz auf den Apparat nahm, 
Versuche, groben Holzstoff auf dem Mahlgang zu 
verkleinern. Die Versuche gelangen gut und 
führten zur Einführung dieses längst gesuchten 
Zwischengliedes als Raffineur in die Holzschlei- 
ferei. Die Einschaltung des Raffineurs, der erst 


| nach vielen Versuchen seinem Zwecke ganz ent- 
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| oder mehrere Steinblöcke durch elastischen Druck 
an dem Umfang einer Steinwalze angepreßt 
wurden. Die D.R.P. Nr. 215 592 vom November 
1908 und Nr. 237 968 vom Juli 1910 der Herren 
Ullgren Stocksund und Gleditsch Sundsvall ver- 
wenden eine ganz ähnliche Vorrichtung. 
A. Diamantidi in Freiland (N.-Oester.) erhielt das 
D. R. P. Nr. 128 546 vom März 1901 auf eine Ein- 
stellvorrichtung für die feststehenden Mahlgänge 
von Stoffmühlen, zwischen welchen eine beweg- 
liche Mahlscheibe umläuft. Auch in Amerika 
und in den nordischen Ländern werden mit zwei 
Mahlflächen arbeitende Apparate 
ausgeführt. Im Jahre 1903 kam 
Direktor Wahlström in Hönefos, 
(Norwegen) auf den Gedanken, zu 
klein gewordene Schleifsteine zum 
Raffinieren des Stoffes zu be- 
nützen. An diese Steine wurde 
von unten auf etwa % des Um- 
fanges ein gerillter Bodenstein an- 
gepreßt, die groben Fasern sollten 
beim Durchgehen zwischen beiden 
Steinen zerkleinert werden. Wahl- 
ström ließ sich diesen in Norwegen 
und Schweden in einigen Ausfüh- 
rungen laufenden Raffineur in 
Norwegen durch Patent Nr, 12 478 
vom April 1903, in Amerika durch 
Patent Nr. 771403 und auch in 
== einigen weiteren Ländern 
= schützen. Alle diese Konstruk- 
= tionen und noch eine ganze Anzahl 
weiterer konnten jedoch den ein- 
fachen, betriebssicheren und 
leistungsfähigen Nacke-Raffineur, 
Erst im Jahre 1692, als Nacke mit seinem f der im Laufe der Jahre immer mehr verbessert 
D. R. P. Nr. 69 077, dessen Ausführung die Firma | wurde, nicht verdrängen, und letzterer beherrscht 


sprach, erfolgte zwischen dem ersten und zweiten 
Sortierzylinder. Der von letzterem und dem 
dritten Zylinder ausgeschiedene grobe Stoff 
wurde dem Raffineur, der unter dem ersten 
Sortierzylinder lag, zugeführt, dort verfeinert und 
lief hierauf zusammen mit dem guten Stoff des 
ersten Sortierzylinders auf den zweiten Zylinder 
zurück. Bis in den Anfang der Wer Jahre hin- 
ein wurde der in Abbildung 9 dargestellte Raffi- 
neur mit senkrechter Achse ausschließlich ver- 
wendet, ohne daß wesentliche Verbesserungen an | 
ihm vorgenommen wurden. 


Voith in Heidenheim übernahm, an die Oelfcnt- | den Markt heute nahezu ausschließlich. 

lichkeit trat, mußte der schwerfällige und wenig Wenn auch die Zylindersortierung, an deren 
leistungsfähige senkrechtachsige Apparat dem Verbesserung sich u. a. die Firmen Bell in Kriens 
heute allgemein verwendeten Raffineur mit wage- bei Luzern und die Filialfabrik von Escher Wyss 


rechter Achse und elastischer Anpressung der Ä 7 
Steine weichen. Während der Raffineur alter & Co. in Leesdorf bei Wien [D. R. P. Nr. 30 030 


1884) verdient machten, den ersten beschei- 
Bauart bei Zylindersortierung für höchstens 80 bpi 5 = : ; 
bis 100 PS Schleifkraft genügte, reichen die | denen Ansprüchen genügen konnte, so riefen ihre 


heutigen mit Steindurchmessern bis zu 1% m | hauptsächlichen Mängel, wie geringe Leistungs- 


U fähigkeit, schlechte Trennung der groben Fasern 
e de | ale Kein 5 
Ein Nacke-Raffineur der ursprünglichen Bauart teuere Instandhal tung, schon frühzeitig das Be- 
ist in Abbildung Nr. 10 dargestellt. | streben wach, diesen Apparat durch einen besse- 

Im Laufe der Jahre kamen noch andere Kon- [en zu ersetzen. 

struktionen auf. So erhielt L. Engelmayer 1895 Anfangs der 70er Jahre kamen Schüttel- 
das D. R. P. Nr. 84 576 auf 2 nebeneinanderliegende || sortiermaschinen als Ersatz für die Zylinder- 
Mahlwalzen, die mit verschiedenen Geschwindig- Sortierung auf, wie der dreisiebige Schüttler von 
keiten arbeiteten und von denen die eine achsial || Waissnic u. Specker, Wien, u. a. Diese Kon- 
hin und her bewegt wurde. Der später ia Nor- struktionen konnten sich aber, weil sie dem 
wegen gebaute Pedersen-Raffineur benützt die || Dauerbetrieb nicht gewachsen waren, nicht hal- 
gleiche Anordnung. G. Toelle in Niedeischlema || ten. Im Jahre 1882 ließ sich Friedrich Voith, 
ließ sich durch das D.R.P. Nr. 124555 vom April || Heidenheim, durch das D.R.P. Nr. 23 963, die in 
1901 einen Raffineur schützen, bei welchem. ein || Abbildung 11 dargestellte dreisiebige Schüttel- 


0 
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sortiermaschine schützen, die dadurch, daß die 
Kurbellager je um 120 Grad versetzt, die Siebe 
also gegenseitig ausbalanciert waren, betriebs- 
Diese Maschine war infolge ihrer 
die alte 


fähig wurde. 
vollkommenen Arbeitsweise berufen, 


Zylindersortierung in kurzer Zeit vollständig zu | fläche 
verdrängen und fand in nicht ganz 2 Jahrzehnten | Entwicklung dieses Systems. 
in über 2300 Ausführungen Verbreitung, sie hat | 


im Verein mit dem von Joh. Matth. Voith er- 
fundenen Raffineur die Entwicklung der Holz- 
stoffindustrie zur Großindustrie ermöglicht. 


In 24 Stunden wurden mit einer solchen Ma- 
schine durchschnittlich 600—700 kg Holzschliff 


gesichtet, die groben Stoffteile wurden in weit | 


besserem Maße als 
bei der seitherigen 
Zylindersortierung 
von den feinen ge- 
trennt und daher die 
Raffineure ganz be- 
deutend entlastet. In 
späteren Jahren ging 
man auf 2 kürzere 
Siebe zurück, ver- 
breiterte dieselben 
und kam damit un- 
gefähr auf die 
doppelte Leistung, 
Für größere Schlei- 


fereien war aber 
immer noch eine 
ganz bedeutende 


Zahl dieser Breit- 
schüttler notwendig. 
Bereits zuAnfang der 
80er Jahre tauchten 
die ersten Schleudersortierer auf. 


Die Gesell- 
schaft für Holzstoffbereitung in Grellingen bei 


Basel ließ sich im Jahre 1883 eine Sortier- 
maschine für Holzfaserstoff mit senkrechter 
Achse durch D. R. P. Nr. 23 621 schützen, bei 
welcher Helicoidalschlagflügel den zu sichtenden 
Stoff gegen die Wandung einer feststehenden 
oder sich drehenden senkrechten Siebtrommel 


„ an LSL u Ga: 
schleudern. Von diesem Patent abhängig waren 
Nr. 31162 und 36 322 der Vereinigten Werk- 
stätten zum Bruderhaus in Reutlingen. Bedeu- 
tung erlangten die Sortiermaschinen dieses 


| Systems aber nicht, 1885 baute Cuvier in Selon- 


court (Frankreich) den ersten Zentrifugal- 
sortierer mit wagerechter Welle, der in 
einer ganzen Änzahl von Ausführungen ge- 
liefert wurde und Tagesleistungen von 700 
bis 2700 kg trocken gedachten Stoffes er- 
reichte, Einen ganz ähnlichen Apparat, 
bei welchem ebenfalls Sieb und Schlag- 
flügelwerk rotierte, ließ sich F. Kylt in 
Döbeln durch D. R. P. Nr. 38 480 vom Jahre 
1886 schützen. Im Gegensatz zu Cuvier, 
der bis zu 300 Umdrehungen des Flügel- 
werkes zuließ, ging Kylt auf etwa 30 Um- 
drehungen zurück. 

Die Erkenntnis, daß die Leistung der 
Schleudersortierer mit der Umdrehungs- 
zahl der Schlagflügel und der guten Ver- 
teilung des Stoffwassers über die Sieb- 

rasch ansteigt, führte zur weiteren 
Im Jahre 1889 
nahm J. S. Niederöst das 1891 auf Berthold 
Ziegler in Todtnau (Baden] übertragene 
D. R. P. Nr. 53 182, 1891 Ziegler selbst ein Zusatz- 
patent mit der Nr. 60 189 auf einen senkrecht- 
achsigen Zellstoffsortierer, bei welchem erstmals 
eine gleichmäßige Beanspruchung und Aus- 
nutzung der ganzen Siebfläche zusammen mit 


einer wirksamen Nachsortierung des Grobstoffes 
durch Einführung von Verdünnungswasser in die 
untere Abteilung des Schleuderrades zu erreichen 
versucht wurde. Dieser ursprünglich für Zell- 
stoffsichtung bestimmte Schleudersortierer wurde 
mit Vorteil auch für Holzstoff benutzt. Die Aus- 
führung des Apparates wurde von Voith, Heiden- 
heim, übernommen, mit der in Abbildung Nr. 12 
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dargestellten Maschine wurden Leistungen bis Ruhmspringe bei Herzberg (Harz) durch D. R. P. 
zu 4000 leg trockengedachten Stoffes in 24 Stun- Nr. 143647 vom Juni 1902 einen Schleuder- 
den erzielt. Im Jahre 1902 wurde der Apparat sortierer mit wagerechter Welle schützen, bei 
durch das D.R.P. Nr. 142 180 der Firma Voith, welchem eine Schleudervorrichtung den Stoff 
Heidenheim, wesentlich vereinfacht und in seiner gegen ein sich gleichfalls drebendes Trommelsieb 
Wirkungsweise verbessert. Die Abbildung 13 fi warf; letzteres wurde durch ein außen liegendes 
zeigt den auch heute noch gebauten Apparat, der I Spritzrohr ständig rein gehalten. Die Versuchs- 
bis zu 8000 kg Holzstoff in 24 Stunden sichtet, im maschine ließ Tamaschke von der Maschinenbau- 
Schnitt. Eine ganz Anzahl ähnlicher Konstruk- Ý anstalt und Metalltuchfabrik A.-G., vorm. Gebr. 
tionen, welche mit mehr oder weniger Erfolg die 9 Heerbrandt, Raguhn, Anhalt, bauen. Aber erst, 
gleichmäßige Verteilung des Stoffwassers auf das | als im Jahre 1906 Voith in Heidenheim mit 
Sieb zum Ziel hatten, stammen aus der gleichen seinem weit in das Innere des Flügelrades 
Zeit. Bedeutung hat u. a. die Konstruktion der ragenden Einlauf nach D.R.P. Nr. 208 023, der 
Maschinenfabrik Germania, Chemnitz, nach den ff gleichzeitig die Stoffwassermenge in einzelne, 
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Abb. 13. 


Schillerschen Patenten Nr. 127 036 und 167015 radial austretende Strahlen zerlegte, eine gleich 
erlangt. Das Stoffwasser wird hier durch eine gute Verteilung des Stoffwassers auf das fest- 
Anzahl paralleler wagerecht sich drehender stehende Sieb wie bei der senkrechtachsigen 
Scheiben in einzelne Schichten zerlegt, die 4 Maschine erhielt, war der Bann gebrochen. In 
Schlagwirkung durch auf den Scheiben aufrecht- kurzer Zeit entstanden ungezählte Sonderkon- 
stehende Platten verstärkt. struktionen, von welchen diejenige der 

Der unbequeme Antrieb des senkrecht- Maschinenbaufabrik Bautzen, bei der taschen- 
achsigen Sortierers bewog die Konstrukteure, förmige Zellen am Flügelrad zur gleichmäßigen 
wieder auf die von Cuvier eingeführte wagerecht- #1 Stoffverteilung benützt werden, die heute in 500 
achsige Ausführung zurückzugreifen. Bei dieser Ausführungen verbreitet ist und die von A. Biffar, 
war eine gleichmäßige Verteilung des Stoff- Leipzig, nach dem D.R.P. Nr. 279518 von 1914 
wassers zwar viel schwieriger zu erzielen, da- u a. Bedeutung erlangt hat. Biffar hat außerdem 
gegen ergab die wagerechte Achse die Möglich- Sortiermaschine und Raffineur in einer Maschine 
keit des unmittelbaren Riemenantriebs. 7. Jahre ||; vereinigt und auf diese sogenannte Sichtermühle 
nachdem Cuvier seine erste Maschine auf den das D.R.P. Nr. 283 689 vom 8. 7. 1914 erhalten. 
Markt gebracht hatte, ließ sich Tamaschke in Heute ist die Sortiermaschine mit wagerechter 
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Achse und feststehendem Sieb in den aller- 
meisten Schleifereien des In- und Auslandes zu 
finden. Abbildung Nr. 14 zeigt die Voithsche 
Maschine, von der über 1700 Stück in Betrieb 
sind, in ihrer derzeitigen Ausführung; die größte 
Nummer sichtet 15 000-—20 000 kg Holzstoff in 
24 Stunden, also das 20—30fache der alten 


Schüttelsortierung, so daß auch bei den größten 
Anlagen mit wenigen Sortiermaschinen auszu- 
kommen ist. 


rer 


Abb. 14. 


Mit dem Aufkommen der Schleudersortierer 
machte sich die Entfernung der Splitter zur 
Schonung der Siebe vor dem Eintritt des Stoffes 
in die Maschinen nötig, welche Aufgabe bei den 
alten Schüttelsortierern das oberste Sieb über- 
nommen hatte. Nach dem Vorbild der letzteren 
entstanden zunächst einsiebige, für den Sonder- 
zweck besonders kräftig gebaute, schüttelnde 


Abb. 15. 


Splitterfänger mit grobgelochtem Siebkorb und 
selbsttätigem Splitterauswurf nach Abbildung 
Nr. 15. Später wurden sie durch die weniger zu 
Verstopfungen neigenden, tief in die Stoffwasser- 
gruben eintauchenden Schüttelsiebkörbe ersetzt, 
aus welchen die zurückgehaltenen Splitter ent- 
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Hand oder auch durch selbsttätige Ausstreicher 
entfernt wurden. Auch rotierende Splitterfänger, 
d. 8. grobgelochte Siebtrommeln, die im Stofftrog 
arbeiten, werden bie und da, besonders in den 
nordischen Ländern, angetroffen. 

Die ersten Schleifereien waren an Papier- 
fabriken angegliedert. Um den geschliffenen und 
sortierten Stoff zu entwässern, wurde er in 
Kästen mit Siebauskleidung eingelassen; in 
diesen setzte er sich ab und könnte nach Bedarf 

ausgestochen werden. Später 
entzog man dem Stoff den 
größten Teil des Wassers in 
den von der Papierfabri- 
kation her bekannten Zeug- 
fängern, worauf die. bereits 


eingedickte Masse in 
Abtropfkasten lief. Früh 
schon wurden die Holz- 
schleifereien selbständige 


Betriebe, der Stoff mußte auf 
große Entfernungen versandt 
werden, und man stand vor 
der Notwendigkeit, ihn in 
eine Form zu bringen, welche 
den Versand aushielt und 
durch Mitbeförderung von Wasserballast nicht 
unnötig verteuerte. Man ging nun dazu 
über, den Stoff in Kuchenform in Tücher einzu- 
schlagen, worauf er durch Spindelpressen, später 
auch durch hydraulischen Druck, bis auf 40 Proz. 
und mehr Trockengehalt entwässert wurde. 
Dieses Auspreß-System erforderte aber viel 
Handarbeit und hohen Verbrauch von PreB- 
| tüchern, von denen sich auch Fasern ablösten 
und den Stoff verunreinigten, auch blieben beim 
Pressen die Kuchen innen feuchter wie außen. 


Zentrifugen, die ebenfalls versucht wurden, 
bewährten sich ebensowenig, insbesondere 
machte die Entleerung durch das Festsitzen des 
| Stoffes an den Siebkörben viele Schwierigkeiten, 


| Völter versprach sich von einer Auspressung 
des Stoffes zwischen Preßwalzen Erfolg und 
| baute anfangs der 60er Jahre die sogenannten 
i; Walzenpressen. Bei diesen wurde der Stoff durch 
einen Aufgußkasten einem endlosen Filz von 
| grober und lockerer Webart zugeführt, der ihn 
durch 4 hintereinanderstehende Preßwalzenpaare 
beförderte. Hinter dem letzten Walzenpaar 
wurde der auf etwa 40 Proz. Trockengehalt ab- 
gepreßte Stoff in einem Kasten aufgefangen und 
aus diesem zum Versand verpackt. Auch diese 
in Abbildung 2 rechts dargestellte Einrichtung 
| verursachte noch viel Handarbeit und großen 
| Filzverbrauch. 
| Erst als man dazu überging, die in der Papier- 
fabrikation längst bekannte Rundsiebentwäs- 


serungsmaschine zur Entwässerung des Holz- 
I schliffes heranzuziehen, wurde ein wirtschaft- 


weder von Zeit zu Zeit mit einem Rechen von licher Betrieb möglich. Diese Maschine wurde 
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1805 von Brahma in England erfunden und von 


dem englischen Papierfabrikanten George 
Dickinson zwischen 1820 und 1830 weiter ent- 
wickelt. Zu derselben Zeit erhielt der Deutsche 
Leistenschneider französisches Patent auf die 
gleiche Maschine; auch Keferstein baute um 1820 
herum bereits Entwässerungsmaschinen mit 
Rundsieben. Die Maschine besaß einen in einem 
eckigen, am Boden mit Rührern versehenen 
Stoffkasten umlaufenden Siebzylinder mit Ab- 
nahmewalze. Um letztere ging der endlose 
Abnahmefilz herum, nahm die auf dem Sieb- 
zylinder gebildete Stoffbahn auf und führte sie 
einer Walzenpresse zu, worauf der Filz über ein 
Streck-, Klopf- und Waschwerk wieder nach der 
Abnahmewalze zurückkehrte. An der oberen 
Walze der Walzenpresse wickelte sich die Stoff- 
bahn auf und wurde, nachdem sie eine bestimmte 
Dicke erreicht hatte, durchgeschnitten und in 
Form von Pappen abgenommen; letztere unter- 
lagen dann meist 
noch einer weiteren 
Auspressung auf 40 
bis 50 Proz. Trocken- 
gehalt in einer hy- 
draulischen Presse. 
Wollte man keinen 
Pappen-,sondernRol- 
lenstoff herstellen, 
so wurde die Stoff- 
bahn von der Ober- 
walze weggezogen 
und auf einer Roll- 
stange, die auf dem 
Abnahmefilz lag und 
von diesem gedreht 
wurde, aufgewickelt. 
Nachdem die Stoff- 
rolle einen bestimm- 
ten Durchmesser er- 
reicht hatte, zog man 
die Rollstange her- 
aus, worauf die Rolle 
auf einen vor der 
Maschine stehenden Tisch fiel. Eine solche Ent- 
wässerungsmaschine zeigt Abbildung 16. Im 
Prinzip wird auch heute für die Holzstoffent- 
wässerung noch die gleiche Maschine verwendet, 
nur hat sich die Form des Stoffkastens geändert 
und die Abmessungen des Siebzylinders sind ge- 
wachsen, um die heutigen hohen Leistungen der 
Schleifereien mit wenigen Maschinen bewältigen 
zu können. Mancherorts wurde die Hebel- und 
Gewichtsanpressung der Preßwalzen 


diese Neuerung in größerem Umfang einbürgern 
konnte. Schon zu Völters Zeit fanden hie und 
da auch Langsiebentwässerungsmaschinen Ver- 
wendung, doch sind heute wenigstens in Europa 
so gut wie keine Langsiebe für diesen Zweck 
mehr anzutreffen. 


nischen Transportvorrichtungen, 
oder aber wurde in gleicher Weise wie bei der 
Papierherstellung in endloser Bahn auf Trocken- 
| zylindern getrocknet. 
Pappenfabrikation, die ihr Erzeugnis ausnahmslos 


Bei den heutigen mit Papierfabriken, die 
Papiere mit wenig wechselndem Holzschliffgehalt, 
wie Druckpapier, herstellen, verbundenen Holz- 
schleifereien wird seit Beginn dieses Jahr- 
hunderts der Holzstoff meist nicht mehr in 
Pappen- oder Rollenform gebracht, sondern von 
Eindickzylindern ohne Press enpartie auf Hollän- 
| derdichte entwässert, in einer Sammelbütte ge- 
sammelt und aus dieser den Holländern unmittel- 
bar zugeteilt. In Amerika und England wird der 
Eindickzylinder, um die Leistung zu vergrößern 
und die Stoffdichte zu erhöhen, mit einer Ab- 
saugevorrichtung ausgerüstet, der eingedickte 
Stoff wird durch eine neben der Saugkammer im 
Innern des Zylinders untergebrachten Blase- 
kammer, die mit Preßluft betrieben wird, vom 
Sieb abgeblasen. 

In den nordischen Ländern, wo die Wieder- 
verwendung des Abwassers nicht in gleichem 
| Maße wie in Deutschland entwickelt ist, wird der 


Trennung des aus dem Zylinder abgehenden 


faserhaltigen Abwassers von dem weniger faser- 
baltigen (nach Patent Gaara) besondere Aufmerk- 
samkeit geschenkte. 

Wie aus den schon früher erwähnten „Mit- 
teilungen Völters hervorgeht, hat er schon in 
den 60er Jahren Holzstoff in trockenem Zustand 


versandt. Die Trocknung des in Pappenform ge- 
brachten Holzstoffes wurde meist in heizbaren 
durch 


hydraulische Anpressung ersetzt, ohne daß sich 


Räumen, Türmen oder Kanälen, bei den beiden 
letztgenannten unter Anwendung von mecha- 
vorgenommen 


Abgesehen von der 


in trockenem Zustand als Fertigfabrikat abgibt. 
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von der aber hier nicht weiter die Rede sein soll, 
wurde Holzschliff nur in Ausnahmefällen getrock- 
net, weit die billige Holzfaser mit den Kosten 
der Trocknung nicht belastet werden konnte, 
die Faser bei der Trocknung litt und Schwierig- 
keiten beim Wiederauflösen entstanden. Erst 
während des Weltkrieges kam aus den 
nordischen Ländern hie und da die Kunde, daß 
mit Rücksicht auf den geringen zur Verfügung 
stehenden Frachtraum Holzstoff trocken zum 
Versand gelangte. Die Trocknung wurde dabei 
meist mit den zuvor für die Pappentrocknung be- 
nützten Einrichtungen vorgenommen. Heute 
nach Rückkehr normaler Seefrachten dürfte die 
Verwendung von Holzstoff wie vor 1915 durch- 
weg wieder in feuchter Form mit 50 Proz, 
Trockengehalt erfolgen. 

Nach dieser Abschweifung auf den Holz- 
schleifapparat zurückkommend, sei kurz die Ent- 
wicklung desselben in Amerika berührt. Nach 
den Vereinigten Staaten kamen die ersten zwei 
Völterschen Schleifer auf Veranlassung von 
Albrecht Pagenstecher im Dezember 1866. Sie 
wurden am 5. März 1867 durch Fr. Würtzbach, 
der sie von Deutschland herübergebracht hatte, 
in Curtisville (Mass) in Betrieb gesetzt und der 
erzeugte Holzstoff in Karren nach der Papier- 
fabrik der Smith Paper Co. in Lee (Mass.) zur 
versuchsweisen Verarbeitung gefahren. Die 
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wenigen Jahrzehnten zu den heutigen ungeheuren 


Die Entwickluag schlug in Amerika aber 
bald ganz andere Bahnen ein, wie- in Europa. 
Schon frühzeitig trat an Stelle der mechanischen 


Anpressung des Holzes die hydraulische, und man 


ging dazu über, große Kräfte durch wenige, aber 
hohe Pressen, die, ohne Splitter zu reißen, einen 


viel höheren Anpressungsdruck für das Holz er- 


trugen, auszunützen. Gegen 1888 ließ man den 


Stein im Stoffbrei waten, ging mit der Spritz- 


wasserzugabe auf ein Mindestmaß zurück und 
kam durch die dabei sich einstellende hohe Tem- 
peratur bis zu 60 Grad auf den sogenannten 


: Heißschliff. 


Unter dem Namen „New England Schleifer” 


baute Olin Scott Bennington Vermont im Früh- 
| jahr 1888 einen zweipressigen Schleifapparat mit 


einander gegenüberstehenden, tiefliegenden 
wagerechten Pressen. Der Schleifer wurde zu- 
nächst in 2 Größen mit Steinen von 1220 mm 


Durchmesser und Breiten von 450 und 660 mm 
| hergestellt. 


Die erste Ausführung, von der 
200 Stück geliefert wurden, sollte 100—125 PS 
aufnehmen. Später wurde eine dritte Presse hin- 


| zugefügt, mit welcher der Schleifer insgesamt 


250 PS aufnahm. Die Ausführung aus dem Jahre 


1896 zeigt einen Schleifer mit einem Stein von 


| 1370 mm Durchmesser und bis zu 760 mm Breite. 


Versuche fielen so gut aus, daß die Papierfabrik [Bereits 500 Schleifer dieser Firma sollen damals 
sich vertraglich verpflichtete, jedes Pfund des | nach einem mir vorliegenden Auschnitt aus dem 
neuen Papierstoffes abzunehmen. Ein Jahr lang | Paper Trade Journal von 1896 in zusammen 
besaß die Fabrik das Monopol auf das neue 100 Schleifereien in Betrieb gewesen sein. Für 


Material, weil sie die Herstellung desselben voll- 
ständig geheim hielt. Würtzbach baute später 


zwei große Schleifereien für die Smith Paper Co. | 
Am 
1. November 1909 starb er im hohen Alter von 
73 Jahren an dem Orte seiner ersten Tätigkeit 
in Amerika. Albrecht Pagenstecher und sein mit 
ihm zusammen arbeitender Bruder Alberto hatten 
anfangs bei der Einführung des neuen Stoffes 
große Schwierigkeiten zu überwinden. Zunächst | 


machte der Völtersche Agent Louis Prang in 
| 402 425 und den späteren Zusatzpatenten 607 026 


und leitete sie 25 Jahre lang erfolgreich. 


amerikanischen 


Boston die Verletzung des 


Patentes von Völter geltend, und es blieb den | 


Brüdern nichts anderes übrig, als im Herbst 1869 
zusammen mit ihrem Vetter Rudolf eine Lizenz 


des Völterschen Patentes zu erwerben. Auch 
seitens der Papierfabrikanten fanden die Brüder | 
Pagenstecher anfangs keine Ermutigung. Die 


Papiermacher verdienten bei der Herstellung 
von Zeitungsdruckpapier reichlich, und es war 
kein Bedürfnis vorhanden, das minderwertige 
„Füllmaterial“ einzuführen. Erst nach längerer 
Zeit begann der Anfang einer Holzschliffindustrie 
in Norway Me. in Lanesville, Conn., und in 
Luzerne, N. Y., wo Pagenstecher und seine 
Freunde Holzschleifereien auf eigene Rechnung in 
Betrieb setzten. Aus diesen kleinen Anfängen 
ist die amerikanische 


Holzstoffindustrie in i 


5000 Dollar lieferte Scott die vollständige Einrich- 
tung für 10 Tonnen lufttrocken gedachten Stoff 
in 24 Stunden, einschließlich Schleifern, Sortie- 
rern, Entwässerungsmaschinen, hydraulischer 
Presse samt Pumpe, Stoff- und Wasserpumpe, 
Holzvorbereitungs maschinen, Holzaufzug, Wellen 
und Scheiben. Er garantierte einen Stoff aus 
Fichte, für Zeitungsdruck passend, dessen Kosten 
2.— Dollar pro Tonne nicht überschreiten sollte. 

Auch mit dem Challenge-Schleifer, der 1889 
Bernard Eilers jr. in Rochester, N. V., unter Nr. 


und 607 184 geschützt wurde und einen vier- 
pressigen Schleifer mit je 2 sich diametral gegen- 
überstehenden Pressen, die von einem einzigen 
Preßzylinder betätigt werden, darstellt, wurden 
ähnliche Erfolge erzielt. Ein Bericht im Paper 
Trade Journal, New York, vom 17. Juli 1897 über 
die in der Holzschleiferei der Genesee Paper Co., 
Rochester, N. Y., am 23. und 24. Dezember 1896 
vorgenommenen Versuche gibt die Leistungen 
dieses Schleifers auf 74—912 Tonnen Stoff in 
24 Stunden bei nur 263 PS Kraftbedarf, d. s. etwa 
2712—37 PS pro Tonne Stoff, an. Die Pusey & 
Jones Co. in Wilminton Deleware, die Dayton 
Globe Iron Works Co., Dayton, Ohio, die Bagley 
& Sewall Co., Watertown, N. Y., brachten anfangs 
der 90er Jahre dreipressige Schleifer, bei denen 
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die oberste Presse senkrecht im Scheitel, die schnittlich 5,22—5,4 PS für 100 kg lufttrockenen 
beiden anderen unter 45 bzw. 60 Grad radial | Stoff einschließlich Nebenmaschinen. Bei 
geneigt standen, auf den Markt. Die Steine hatten | Warmschliff mit Vorschüben von 31,5 mm pro 
1300—1400 mm und waren für 400 und 700 mm || Minute und Temperaturen von 38,5° bis max. 
langes Schleifholz bestimmt. Die Schleifflächen- | 50° C. wurden dagegen 7,65 PS unter sonst 
höhe betrug 370 mm, also das Doppelte der in f gleichen Verhältnissen gebraucht. Die Ansichten 
Deutschland üblichen Pressenhöhe der viel- || über den Unterschied in der Güte der Fasern 
pressigen Kaltschleifer. bei Kaltschliff und Warmschliff waren noch sehr 

Gegen Ende des alten Jahrhunderts kam || geteilte, soviel hatte man jedoch erkannt, daß 
Kunde von den in Amerika gemachten Fort- || die Warmschliffasern besser verfilzbar waren und 
schritten nach Deutschland herüber. Direktor | auch weniger Splitter anfielen, daß ferner der 
Kron in Golzern machte sich dieselben als || Vorschub des Holzes gegen den Stein sich be- 
Erster zunutze, indem er 1895 nach dem Vorbild $ trächtlich erhöhen ließ und zusammen mit höheren 
von Scott Warmschleifer amerikanischen iii Schleifflächen eine wesentlich bessere Aus- 
Systems mit 2 hohen, wagerechten Pressen und ||| nützung der Steine zu erwarten war. 


einer dritten schrägen Hilfspresse baute; die Auf diesen Versuchen fußend ging Voith 
letztere trat in der Regel nur beim Füllen einer || nunmehr zum Bau von Großkraftschleifern über, 
der beiden wagerechten Pressen in Tätigkeit. Die [verwendete aber nach wie vor die mechanische 
Steine hatten 1300 mm Durchmesser und 550 bzw. Anpressung des Holzes mit Kette und Zahn- 
700 mm Breite und sollten 250 bis 300 PS auf- || stangen. Der erste mechanische Großkraft- 
nehmen. Die Anpressung des Holzes erfolgte È schleifer mit 3 Pressen, einem Stein von 1300 mm 
wie bei dem amerikanischen Vorbild hydraulisch. Durchmesser und ½ m Schleifbreite wurde im 
Als Schleifleistung garantierte Kron vorsichtig 


Juni 1900 in Weisenbach eingebaut und noch- 
100 kg lufttrockenen Stoff mit 6% PS, also etwa mals eingehende Versuche vorgenommen, welche 
die Hälfte der Eilerschen Zahlen. 


die bei den früheren Versuchen erhaltenen Er- 
Um die sich teilweise sehr widersprechenden 


| gebnisse bestätigten. Mit den 2 regelmäßig in 
amerikanischen Angaben zu klären, entschloß Betrieb befindlichen Pressen wurden 214 PS auf- 
sich Prof. E. Kirchner, Chemnitz, durch eigene 


genommen bei einer Stofftemperatur von durch- 
Versuche festzustellen, was an der neuen Arbeits- schnittlich 44½ , die bis auf 49° C. ge- 
weise Gutes war. steigert wurde; der Kraftverbrauch wurde mit 

Die Versuche fanden im November 1898 in | 6,85 PS einschließlich Nebenmaschinen festge- 
den Räumen der Maschinenfabrik Germania, stellt. Der Stoff erwies sich für die Erzeugung 
Chemnitz, statt; der verwendete Versuchs- || von Druckpapier vorzüglich geeignet. Nach 
schleifer hatte einen Sandstein von 800 mm diesem Erfolge ging Voith mit aller Macht an 
Durchmesser und 160 mm Breite, konnte bei die Einführung des neuen Systems, um dessen 
einer Umfangsgeschwindigkeit von 12—15 m || Ausbau sich Direktor Priem dieser Firma, der 
pro Sekunde mit 30—35 PS belastet werden und || auch der späteren Entwicklung der Holzschlei- 
watete im Stoff. Die erreichte Höchsttemperatur | ferei die Richtung gab, besonders verdient machte. 
beim Schleifen betrug bis zu 25° C. über der || Ende 1901 kam die — für die damaligen Ver- 
Spritzwassertemperatur, wobei der Stoff stark 


hältnisse — Riesenanlage der Ruhrwerke in 
dampfte. Die Schleifdrücke wechselten zwischen || Arnsberg (Westfalen) mit 10 mechanischen Groß- 
275 und 5025 g/qcm bei einer Schleifhöhe von 


i kraftschleifern, 28 Schüttelsortiermaschinen und 
250 mm. Als Ergebnis dieser Versuche gab 


[ 8 Entwässerungsmaschinen in Betrieb, die mit 
Kirchner an, daß bei Schleifdrücken von 2500 f 2180 PS 36—40 t lufttrockenen weißen Holz- 
bis 3000 g/gcm sich ein feinfaseriger reiner la 


| schliff erzeugte und deren Schleifer mit Holz- 
Holzstoff herstellen läßt, der Kraftbedarf dabei f vorschüben von 25—40 mm pro Minute arbei- 
aber höher als bei Schleifdrücken zwischen 300 teten. 1902 wurden die zwei ersten mecha- 
und 1500 g/qcm ist. Letztere hielt er für deutsche nischen Großkraftschleifer für % m Schleifbreite 
Verhältnisse für besser am Platze als die hohen fi. und 425 PS Kraftaufnahme geliefert. Im gleichen 
amerikanischen Schleifdrücke. Je nach der | Jahre wurde die mechanische Anpressung des 
Härte des Holzes war eine Schleifkraft von 3,4 $ Holzes durch die hydraulische ersetzt, welche 
bis 5,75 PS pro 100 kg lufttrockenen Stoff be- fi die erstere innerhalb weniger Jahre ganz ver- 
nötigt worden. drängte. 

Im Dezember des Jahres 1897 nahm die Ma- 
schinenfabrik Voith in Heidenheim Dauerver- 
suche in der Holzschleiferei der Firma Kutter 
& Co., Wolfegg, an einem fünfpressigen mecha- 
nischen Querschleifer, dessen Pressen für stär- 
keren Druck und größeren Vorschub umgebaut 
wurden, vor. Die Kaltschliffversuche mit 8 mm 

9 


Vorschub des Holzes pro Minute ergaben durch- 
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Auch andere Firmen hatten unterdessen an- 
gefangen, Holzschleifmaschinen für höhere Be- 
lastungen zu bauen. So war auf der Pariser 
Weltausstellung 1900 ein Heißschleifer der Firma 
Th. Bell & Co., Kriens, nach amerikanischem 
Muster ausgestellt, dessen Stein von 1400 mm 
Durchmesser und 550 mm Breite 200—300 PS 
aufnehmen und mit 225 Umdrehungen pro Mi- 


— — 
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ersten Schritt in dieser Richtung machte Bell 
bei dem vorstehend genannten Ausstellungs- 
schleifer. Er suchte eine Geschwindigkeitsregu- 
lierung dadurch zu erzielen, daß er das Freilauf- 
ventil der für den normalen Betrieb zu viel 
Wasser fördernden Preßpumpe durch ein Tacho- 
| meter derart beeinflußte, daß bei steigender Um- 
| drehungszahl, d. h. einer Entlastung des Schlei- 
fers, das Freilaufventil mehr geschlossen wurde, 
das Druckwasser also mit höherem Druck in die 
Pressen kam, beim Sinken der Umdrehungszahl 
dagegen das Freilauſvenlil weiter geöffnet wurde 
und der Pressendruck sich verringerte. Zum 
Ausgleich der Druckschwankungen war außer- 
dem ein grosser Windkessel eingeschaltet. Mit 


nute, also 16 m Umfangsgeschwindigkeit, arbei- 
ten sollte. Ferner berichtet Kirchner von im 
Jahre 1902 vorgenomenen Versuchen an einem 
fünfpressigen Braunholzschleifer der Bautzener 
Maschinenfabrik, der bereits 300 mm hohe 
Pressen hatte und mit Drücken von 1580 f / qem 
arbeitete. 

Mit den wachsenden Belastungen der 
Schleifer waren auch die Geschwindigkeits- 
schwankungen beim Pressenwechsel größer ge- 
worden und hatten zu vielen Unzuträglichkeiten, 
besonders bei Wasserturbinenantrieb, geführt. 
Man versuchte die Uebelstände dadurch zu ver- 
meiden, daß man für den Rückgang der Pressen, 
der stets zu einem Druckabfall auch in den übri- 


dieser Vorrichtung konnten die Drehzahlschwan- 
quelle benützte. So sah das D. R. P. Nr. 19340 | kungen des Antriebsmotors wohl in gewissen 
der Herren Büttner, Weißenborn und | Grenzen gehalten werden, von einer genauen 
Paschke, Freiberg (Sachsen), im Februar 1832 Regulierung konnte aber nicht die Rede sein. 
Vakuum für das Zurückziehen der Preßplatten | Oberingenieur Dr. ing. Schmitthenner 
Sis n b der Firma Voith in Heidenheim suchte auf anderem 
vor. Andere betätigten den Rückwärtsgang | Y i i a 
: ; Wiege zum Ziel zu gelangen. Er hielt den Wind- 
mechanisch durch Gegengewicht und Handrad kesseldruck wesentlich über dem normalen, zum 
(E. Blum, Zürich D. R. P. Nr. 46535 vom p 


i Schleifen notwendigen Betriebsdruck und zweigte 
August 1888), wieder andere verwendeten für vom Windkessel Ei: besondere mit 9 5 8 715 
denselben Wasser mit niedrigem Druck. Auch | plättchen versehene Leitung für den Rückwärts- 
das Einschalten von großen Windkesseln | gang der Pressen ab, während in die Leitung für 
zwischen Preßwasserpumpe und Schleiferpressen | den Vorwärtsgang ein von einem empfindlichen 
wurde versucht, doch konnten alle diese Eia- | Tachometer beeinflußtes Drosselorgan ein- 
richtungen keinen nennenswerten Erfolg bringen, | geschaltet war, das den Windkesseldruck auf 
weil sie das Uebel nicht an der Wurzel faßten | den Betriebsdruck in den Pressen verminderte. 
und für eine Aufrechterhaltung der Schleifer- | Das Tachometer erhielt seinen Antrieb von der 
belastung beim Pressenwechsel sorgten. Den | Schleiferwelle. Bei Pressenwechsel konnten die 


gen Pressen geführt hatte, eine besondere Kraft- | 
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Druckschwankungen recht bedeutend werden, 
ehe sie auf den Arbeitsdruck in der Vorwärts- 
leitung von merklicher Wirkung waren, der Re- 


gulator öffnete vielmehr während des Rück- 


wärtsganges einer Presse, der durch die Pressen- 
entlastung entstandenen Geschwindigkeitserhö- 
hung folgend, das Drosselorgan und erhöhte da- 
durch den Druck auf die weiter 
Pressen so lange, bis die normale Geschwindig- 
keit und damit die normale Belastung des Schlei- 
fers wieder hergestellt war. Auf diese Weise 
wurde jede für die Haltbarkeit der hochbelasteten 
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5 | 


ia 
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Abb. 


Heißschleifersteine gefährliche Geschwindigkeits- 


überschreitung vermieden und eine nahezu 


gleichbleibende Umdrehungszahl der ganzen An- 


lage dauernd erreicht. In Abbildung Nr. 17 ist 


ein derartiger hydraulischer Regulator nach 
D. R. P. Nr. 154017 vom 20.'Juni 1902 in Ver- 
bindung mit 
Konstruktion gezeigt. 

Vier Jahre später wurde die Einrichtung da- 
durch verbessert, daß der Windkessel durch eine 
Zwischenwand in eine Abteilung für niedrigen, 
unregulierten Druck und in eine solche mit höhe- 
rem Druck, von welcher die Leitung nach dem 
Regulator abzweigte, getrennt wurde. Die Um- 
steuerhahnen an den Pressen wurden derart 


durchgebildet, daß die von der Niederdruckabtei- 
lung abgehende sogenannte Hilfsdruckleitung das 


UND AZ 3 LAN: DS erer 1 


arbeitenden 
' äußerst 


einem Großkraftschleifer älterer 


9 2 -2 


I Preßwasser für den Rückwärtsgang sowie für 


das Vorschieben und Zusammendrücken des lose 
geschichteten Schleifholzes in den Preßzylinder 
brachte, während das für den Arbeitsgang not- 
wendige Preßwasser der Hochdruckabteilung 
über den Schleiferregulator entnommen wurde. 


Durch diese Voith mit D. R. P. Nr. 188 998 vom 


Oktober 1906 geschützte Einrichtung war eine 
genaue Geschwindigkeitsregulierung 
möglich geworden, so daß von der die Schleifer 


antreibenden Kraftmaschine unbedenklich gegen 
Schwankungen der Umdrehungszahl stark emp- 


18. 


findliche elektrische Maschinen oder dergl. an- 
getrieben werden konnten. Aus der gleichen 
Zeit stammt das Voith mit D. R. P. Nr. 183 727 
vom Mai 1906 geschützte Verfahren zur Regelung 
elektrisch betriebener Holzschleifapparate. Die 
Einrichtung ist von der vorstehend beschriebenen 
nur insofern verschieden, als an Stelle des 


| Tachometers ein elektrisches Relais getreten ist, 


welches auf gleichbleibenden Energieverbrauch 


des Betriebsmotors einregelt. 


Nordische und amerikanische Konstrukteure 


verwendeten zur Preßwassererzeugung von der 


Schleiferwelle angetriebene Schleuderpumpen, 


| die bei Anwachsen der Umdrehungszahl einen 
erhöhten Druck auf die Pressen erzeugen und 


dadurch die Umdrehungszahl wieder zum Sinken 
bringen sollten (D. R. P. Nr. 157514 vom April 
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1903 d. H. Nils Pedersen, Sarpsborg, Norwegen). 
Eine solche Regulierung konnte naturgemäß nur | 
sehr unvollkommen ausfallen. Im Laufe der 
Jahre entstanden eine ganze Anzahl weiterer 
Konstruktionen, welche entweder die Aenderung 
des Drehmomentes am Schleifer oder bei Dampf- 
maschinenantrieb die Aenderung des Druckes 
im Aufnehmer oder Hochdruckzylinder bei 
Kraftschwankungen zur Betätigung des Drossel- 
organes benützten, ein weiteres Eingehen auf 
diese durchweg nur wenig verbreiteten Regelvor- | 
richtungen würde aber zu weit führen. j 
Bisher war man über Schleifholzlängen von 

% m nicht hinausgegangen. Mit den wachsenden 
Leistungen der Schleifereianlagen war aber = 
| 


Wunsch nach größeren Schleifereieinheiten 
immer dringender geworden und Voith, Heiden- 
heim, entschloß sich im Jahre 1904 zum Bau | 
eines Riesenschleifers mit 1 m Schleifbreite, der 
in der Holzschleiferei Schlechtau der Firma | 
E. Holtzmann & Cie., Weisenbachfabrik, auf- 
gestellt wurde. Der Schleifer war mit einer 
Spiralturbine von 690 PS gekuppelt, von welcher | 
außerdem die Stoffwasserpumpe und der 
Splitterfänger angetrieben waren; er konnte mit 
einer reinen Schleifkraft von 660 PS belastet 
werden. Prof. Kirchner, Chemnitz, hatte 
im Dezember 1906 Gelegenheit zu Dauerversuchen 
an diesem in Abbildung 18 dargestellten Appa- 
rat und stellte eine Leistung von 13 350 kg luft- 
trockenem weißen Holzschliff, der für gutes 
Rotationsdruckpapier vorzüglich geeignet war, 
d. s. zirka 5 PS für 100 kg trockenen Holzstoff, fest. 
Mit dieser alle bisherigen Schleifleistungen weit | 
in Schatten stellenden Riesenproduktion war ein | 
gewaltiger Schritt vorwärts getan und eine neue | 
Epoche im Holzschleiferbau eingeleitet. Die fol- 
genden Jahre brachten verschiedene Verbesse- 
rungen des Apparats, der inzwischen auch mit 
vier Pressen und Kraftaufnahmen von 1000 PS 
und mehr gebaut worden war und seit dieser 
Zeit sich den ersten Platz in den großen neuzeit- ' 
lichen Schleifereibetrieben in von Jahr zu Jahr | 
wachsendem Maße erobert hat. 

Die Schärfung der Steine bei den ersten | 
Völterschen Schleifern wurde mit dem Schärf- | 
hammer von Hand bewerkstelligt und es 
mußte hierzu der Schleifer außer Betrieb ge- 
nommen werden. Aber schon anfangs der 70er 
Jahre kam die mechanische Schärfung mit 
Schärfrollen, die vermittels Spindel und Hand- 
kurbel quer über den Stein weggeführt wurden, | 
auf. Die erste solche Maschine kam 1875 bei der 
Firma Kübler & Niethammer, Krieb- 
stein, in Verwendung. Mit der Vergrößerung der 
Schleifbreite mußten die Schärfmaschinen, um 
ein genaues Rundlaufen der Steine sicherzu- 
stellen, immer kräftiger und schwerer ausgeführt 
werden. Die mechanische Verschiebung wurde | 


FA B R I K A N T 


im Jahre 1909 durch die hydraulische ersetzt, 
und man ist mit dieser Voith in Heidenheim durch 
D. R. P. Nr. 230 802 geschützten Vorrichtung 
heute in der Praxis dazu übergegangen, den 
Stein öfters, aber jeweils nur leicht zu schärfen. 
Die Schärfrollen selbst sind im Laufe der Zeit 
mannigfachen Veränderungen unterzogen worden. 
Während sie früher meist aus einem Stück Stahl 
geschmiedet und durch Ring- und Quernuten 
Zähne gebildet wurden, verwendet man heute 
auswechselbare Schärfringe oder Segmente, 
welche, in den Rollenkörper eingesetzt, sich nach 
erfolgter Abnutzung leicht ersetzen lassen. Die 
Schärfsegmente bestehen dabei entweder aus 
Hartguß oder es sind in sie Stahlstifte oder 
Zinken aus Stahldraht eingesetzt. 

Die Steine in den ersten Schleifern waren 
gewöhnliche Sandsteine, wie man sie gerade in 
der betreffenden Gegend fand. Mit der wachsen- 
den Belastung mußte dem Steinmaterial beson- 
dere Beachtung geschenkt werden und es kamen 
die sächsischen Elbsandsteine, die in Pirna und 
Umgebung fertiggestellt wurden und ein für 
Schleifzwecke besonders vorzügliches Material 
darstellen, immer mehr in Aufnahme. Die wach- 
senden Abmessungen der Steine und die sich 
fortwährend steigernde Belastung derselben 
verlangten eine besonders vorsichtige Auswahl 
des Steinmaterials.. Um dem immer fühlbarer 
werdenden Mangel an geeigneten Natursteinen 
abzuhelfen, ging man gegen 1900 auf zusammen- 
gesetzte Steine über, es entstanden eine ganze 
Reihe von Ausführungen, die alle eine sichere 
Verbindung und haltbare Verkittung der ein- 
zelnen Segmente bezwecken (D. R. P. Nr. 124 918, 
128 092, 169 218, 177 640 u. a.). 

Die Erzeugung von Steinen aus Kunststein- 
masse, welche die Schleifsteinherstellung von 
natürlichen Sandsteinlagern unabhängig macht, 
gelang schon in den Wer Jahren dem Mühlstein- 
fabrikanten Mayr in Wallsee, N.-Oe. H. Schmidt 
in Pirna erwarb das Verfahren zur Herstellung 
künstlicher Steine außerhalb Oesterreich-Ungarn 
und erzielte bald günstige Ergebnisse mit solchen 
Steinen. Otto Schmidt in Dresden setzte 
seine ersten Kunststeine aus einzelnen Seg- 
menten zusammen, um ein rascheres und gleich- 
mäßigeres Abbinden zu erreichen (D. R. P. 
Nr. 189591 vom April 1906), ging aber bald auf 
ganze Ringe aus Kunststeinmasse über, deren 
Hohlraum mit einer Betonmasse zur Aufnahme 
der Welle ausgestampft wurde (D. R. P. Nr. 
196 867). Diese unter dem Namen Herkules- 
steine in den Handel gebrachten Kunststeine 
sind heute für die hochbelasteten Großkraft- 
schleifer vielfach in Verwendung und zeichnen 
sich vor den Natursteinen besonders durch ihre 
gleichmäßige Körnung und Explosionssicherheit 
aus. 


(Der Schluß dieses Aufsatzes steht in dem gleichzeitig erscheinenden 
Heft 23 unserer Zeitschrift.) 


Zweiseitigglatt holzfrei 
128 


hochgebleicht weiß Schreib S. 3055, 75 gr der 


FE ST UND AUS L AND SHE FTI 1 9232 


PROF. DR. ALFRED HAUS SNER 
GESCHICHTE DES HOLLÄNDERBAUES 
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Versuchen wir, der Entwicklung des in der g wie wohl die erwähnte Becher sche Angabe, 
Papiermacherei so außerordentlich wichtig ge- aber auch der Name ziemlich sicher dartut, ist 
wordenen Holländers etwas nachzugehen, so darnach kaum erstaunlich, weil das betriebsame 
fällt sogleich auf, daß dieser in der doch zwei | Volk in seinen Windmühlen einschlägige Natur- 
Jahrtausende alten Erzeugung unseres Faser: kraft schon lange sehr gut zu nutzen verstand. 
papiers verhältnismäßig jung ist: Kaum sind drei | Statt Wind das Wasser als Betriebsmittel zu 
Jahrhunderte verflossen, seit der „Holländer“ in | gebrauchen, wie es beim Weiterbekanntwerden 
die Papiermacherei einzudringen begann. Inter- fi des „Holländers“ geschah, scheint mir kein 
essant ist die Angabe aus dem Jahre 1682 von großer Sprung, weil es sich nur um einen Ersatz 
dem weitgereisten deutschen Arzt J. J. Becher, eines Antriebsmittels durch ein anderes, örtlich 
der offenbar in Serndamm in Holland einen „Hol- bekanntes, handelte. Darauf wurde der „Hol- 
länder” gesehen hat und recht gut und kurz ihn || länder” vorerst in den Holland benachbarten 
im Gegensatz zu Stampfwerken beschreibt. Es Ländern, in Frankreich und Deutschland, bekannt 
scheint diese Stoffmühle damals schon in Hol- || und schätzen gelernt. 
land nichts Neues gewesen zu sein, weil im 
gleichen Jahre Nathanael Bladen den 
„Holländer“ nach England brachte '), während in 
Deutschland erst zu Beginn des 18. Jahrhunderts 


vom Papierfabrikanten Kunwitz in Glauchau i 5 ; 
der erste „Holländer” aufgestellt worden ist. | bereits da: Der Trog für das Fassen des reich- 


Es ist allerdings bezeichnend, daß dies 30 lich wässerigen Stoffes, wobei schon durch die 


ziemlich zusammenfällt mit dem Aufschwung der | zweimal halbrunde Gestaltung der Innenleibung, 
Wissenschaften und Künste, dem Ausbreiten dann den Kropf und den lange unverändert bei- 
geistiger Kultur in der nach den Schrecken des ' behaltenen wagerechten, im letzten Stück gegen 


30jährigen Krieges beginnenden neuen Zeit, die | die Walze ansteigenden Boden für den Stoffum 
3 „ lauf zu sorgen versucht wird, — das Mahl- 

den Bedarf an Papier in früher ungeahnter Weise 
werk, Walze und Grundwerk, mit der 


gesteigert hat. Solchem Bedarf nicht bloß über- | forderlichen M Ja. in den dent 
haupt, sondern auch rasch und billig zu genügen, | Er chen Tenserun „„ 
p lich ersichtlichen Waschscheiben ist auch 
reichten die alten, für die Hadern verwendeten, des Stoffwasch dacht 
mechanischen Auflösungs- und Zerkleinerungs- | °°° ""Twaschens eee 
Arbeiten in den Stampfwerken — so Vorzüg- Geändert an dem Althergebrachten wurde 
liches sie für die Beschaffenheit des „Stoffes zu vorerst kaum, jedenfalls sehr zaghaft, was bei 
leisten vermochten — nicht aus. Damit war aber dem früheren, unglaublichen Zunftzwang, der 
der Bedarf da, welcher ja so oft zu Erfindungen Neuerungen geradezu verbot, nicht zu wundern 
und Verbesserungen drängt. Ueberdies gab die || ist. Man erkennt dies im Vergleich mit den Ab- 
damals schon ziemlich ausgebildete Verwendung bildungen eines etwa hundert Jahre älteren Hol- 
von Naturkräften: Wind und Wasser, zur Erzeu- | länders in der Prechtelschen Enzyklopädie ). 
gung drehender Bewegungen für, wenigstens bei | Auch der hölzerne Erstlings-Holländer von 
den damaligen Verhältnissen, größere Leistungen | Voith, Abb. 1a,b, läßt vorerst zaghaften Fort- 
und ununterbrochene Arbeit die Möglichkeit, [schritt gegen die alten Muster erkennen. Schon 
schon anderwärts zur Zerkleinerung benützte wesentlich konstruktiver bietet sich der jüngere 
Mühlen, geeignet angepaßt, auch auf dem Ge- || Voithsche Holländer mit Holztrog, Abb. 1c, dar. 
biete der Papiererzeugung zu verwenden. Der erste kräftigere Schritt in der Verneuerung 
Daß Holland, wenn auch die deutsche Hand- fi war wohl der Ersatz des hölzernen durch den 
mühle vielleicht als Muster gedient haben mag, | 899 Trog. 
als Geburtsland des „Holländers anzusehen ist, 


— — ̃ — — — 


1) Karmarsch, Geschichte der Technologie S. 748. 


Blicken wir auf eine Abbildung, die in der 
Diderotschen Enzyklopädie?) einen alten 
französischen Holländer aus dem 18, Jahrhundert 
zeigt. Wir sehen alle wichtigen Einzelteile 


| n Vergl. E. Kirchner, D. Papier III. D. S. 105, Abb. 40. 
) Prechtl, Technologische Enzyklopädie, Bd. 10, Taf. 225. 
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Erst die neuzeitliche Entwickelung des | | erst schafft sich der menschliche Geist über- 
Maschinenbaues, etwa von Anfang der 60er a haupt den Behelf, um Leistungen ausführen 


des vorigen Jahrhunderts brachte auch hier || zu können. Dann aber, wenn Grundlegendes 
raschen, kräftigen Wandel. gefunden worden ist, das entspricht, denkt man 


a, Be ue Ae 


Abb. ib. Erstlingsbolländer von Voith 


Wie in anderen Zweigen der Technik, 
so ist auch auf dem Gebiete des „Hollän- 
ders” die Theorie der Praxis nachgehinkt. 
So unnatürlich ist das durchaus nicht. Vor- 


an das Verbessern, was, wie schon Kar- 
marsch sagte, nicht angeht, wenn man den 
Gründen für die Konstruktion nicht nachforscht, 
die jedoch nicht offenbar werden, ohne die 
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Eigenschaften des Rohstoffeg sowie die des ver- | zuklären und damit im einzelnen weiter zu 
langten Erzeugnisses im Einklang mit den wirt- vervollkommnen versuchen. Es sei als ältester 
schaftlichen Bedingungen ausreichend zu berück- | Pionier Jagenberg‘) dann Kirchner‘), 


sichtigen. Derart ist es nicht unbegreiflich, wenn | Pfarr’), Strohbach') genannt und ver- 
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merkt, daß der Verfasser) dieser Studie viel- 


eigentlich erst das letztverflossene Vierteljahr- 


5 auf unserem Gebiete eingehendere Das Hollinderggschir, 2, Aufl, Remscheid, Wilh. Witzel 
e . 5) er, Das Papier, ter-St ac 

nte rsuchungen gebracht hat, die nen 6 Wochenblatt f. Papierfabrikation 1907, S. 3032 fl. 

ursächlichen Zusammenhang aller bei dem Hol- i) Wochenblatt f. Papierfabrikation 1903/4 Nr. 51 ff. 


länderbetrieb in Frage stehenden Umstände auf- Werbe e 10aı ee 
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wichtigen Gußeisentröge, die zur Abhaltung des 
in der Papiermacherei so schädlichen Eisen- 
oxydes entsprechend angestrichen wurden. Der 
Joachim sche Versuchsholländer, dann etwa 
der Holländer nach Patent Hardt zeigen normal 
halbrunde Wannen. Abb. 22, 30. Die Rostgefahr, 
| auch bei den in neuerer Zeit vorgeschlagenen 
Trögen aus Blech, im Verein mit der Vergröße- 
rung des Fassungsraumes für den neuzeitlichen 
| Großbetrieb (25—30 kg trocken gedachte Fasern 
anfänglich, dann auf Hunderte von Kilogramm 
steigend), wodurch die gußeisernen Tröge doch 
bedeutend ins Gewicht gingen, mag wohl vor 
schon etwa fünf Jahrzehnten angeregt haben zur 
Ausführung in Mauerwerk, in Beton. Dies allein 
bedang allerdings Wandstärken, welche den da- 
für erforderlichen Platz, aber auch das Trog- 


leicht als derjenige bezeichnet werden darf, wel- 
cher am weitesten in theoretischer Richtung ge- 
gangen ist. 

Wegen des knappen Raumes und des doch 
zum guten Teile geschichtlichen Charakters des 
Aufsatzes sei aber in theoretischer Beziehung 
nur da und dort einiges eingestreut. Doch mag 
betont werden, daß, wie der Verfasser dartat, 
der „Holländer“ in allen seinen Teilen ein orga- 
nisch zusammenhängendes Ganzes bildet, ein 
Teil die anderen mit bestimmt. Trotzdem werden 
zur Erhöhung der Uebersichtlichkeit die Haupt- 
teile abschnittsweise behandelt mit dem Versuch, 
den Zusammenhang zu wahren, insbesondere in 
Zusammenstellungen zum Schlusse die geschicht- 
liche Entwickelung in einzelnen Werken zu 
zeigen. 


Abb. 2. Einformen eines Huber-Holländer-Troges. 


Der Trog. gewicht, merklich vergrößerten. Wesentlich 

Der Trog, mit innen doppelseitig halbrundem || günstiger wird dies bei der Ausführung als 

Grundriß, vorerst in Holz ausgebildet, wodurch Monierkonstruktion, die seit 1887 mannigfach 

sich außen als einfacher und leichter für die Aus- || nach den Patenten von G. A. W a y s s verwendet 

führung kantige Gestaltung ergab, Abb. 1a, b. I wird, — in Eisenbeton. So ist man beispiels- 

die mannigfach verankert worden ist. Der Trog | | weise bei dem Köllicker-Bruderhaus- 
| 


wurde dann innen metallisch mit Blei aus- schen Holländer, Abb. 3 u. 4, auf 60 mm Beton- 
gekleidet. f Trogwandstärke herabgegangen. Zur Verminde- 
Leichte Herstellbarkeit und bequem zu be- | rung des Stoff-Fließwiderstandes sind die Innen- 
schaffendes Holz, dann verhältnismäßige Dauer- | wände gleichfalls tunlichst glatt mit Zement ge- 
haftigkeit, haben hölzerne Holländerwannen noch putzt, am besten wohl, wie es geschieht, mit gla- 
in den achtziger Jahren des vorigen Jahrhunderts sierten Kacheln, sogar Porzellan, ausgekleidet 
in Amerika, teilweise auch in Europa, vorteil- worden. 
haft erscheinen lassen. | Beobachtungen für das Fließen des Stoffes, 
Erst die Entwickelung des Formens (vergl. | der in der Krümmung des Troges gerne stockte 
Abb. 2) und Gießens von Gußeisen ermöglichte | und Nachhilfe durch das Rührscheit erforderte, 
die ausreichend dünnwandigen und nicht zu ge- wiesen darauf hin, daß die gleichmäßige Krüm- 
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Abb. 6 Voith-Holländer. 


mung praktisch vorteilhaft durch unsymmetrische 


Ausbildung verbessert wird, wie z. B. beim 


Voithschen Holländer, Abb. 5 und 6, sowie 7 
und 8, zu ersehen ist. Heute, nachdem schon vor 


vierzig Jahren Hofmann in seiner „Papier- | zurückfließt. 


fabrikation", S. 103, darauf 
hingewiesen hat, findet man 
ähnliche Formen oft, ja nach 
Savage ganz geschlängelt 
ausgeführte Trogwände, um 
angeblich gut zu mischen. 
An Bodenfläche ist damit 
allerdings nichts erspart. 
Wesentlich geringere Bo- 
denfläche beanspruchen für 
sonst ungefähr gleiche Ver- 
hältnisse die Untergrund- 
oder Unterlauf-Hol- 
länder, bei denen, nach- 
dem bereits 1868 Debie 
einen mit Stoffschraube im 
Untergrundkanal arbeitenden 
Holländer patentiert erhalten 
hatte, ohne durchzudringen, 
in einigermaßen erfolgreiche- 
ren Ausführungen nach den 
Erstlings - Anordnungen von 
Wrigley-Umpherston 
(1880), Abb.9,dann von Hoyt 
(1884) und Horne, D.R.P. 
31424, Abb. 10 — besonders 
später in deutschen, sehr 
verbesserten Konstruktionen 
von Horne-Voith, Ab- 
bildung 11—13 — der Stoff 


Abb. 8 Voith-Holländer. 


nicht in wagrechter, sondern in lotrechter Rich- 
tung von der Walze weg- und wieder zu ihr 
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Wie die Abbildungen 9 und 10 ersehen lassen, 
Platzersparnis 
allerdings durch eine gewisse Unübersichtlichkeit 
erkauft werden, weil im Untergrundkanal der 
Dem ver- 


muß eine derartige merkliche 


Stoff sich der Beobachtung entzieht. 
suchte die Maschinenfabrik Golzern durch 


den aufklappbaren Kropfteil beizukommen (Ab- 


bildung 14—16). 


Abb. 10. Hoyt- Holländer. 


Unübersichtlichkeit trifft die Abänderung 
von Brodie (1886) besonders stark deshalb, 


weil der Stoff durch einen über die ganze Trog- 


länge laufenden Haubenkanal, von der Walze ab- 
geschleudert, wieder zu ihr zurückgelangen soll; 


daher hat wohl die Praxis weiter auf die Ausfüh- 
rung verzichtet. 

Man hat immerhin, wenn überhaupt durch 
später zu berührende Mittel sachgemäße Strö- 
mung eingeleitet wird, diese bei den Untergrund- 
holländern gleichmäßiger zu erwarten. Beim wag- 


Abb. 13. 
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rechten Stoffumlauf ist es nämlich, wie die Er- 
' fahrung bestätigt, unvermeidlich, daß die Stoff- 
teile in der Nähe der Mittelwand, weil beim 
F Kreisen des Stoffes ein kürzerer Weg als außen 
zurückzulegen ist, öfter zwischen die mahlenden 
Organe gelangen als die Stoffteile, welche von der 
| Mittelwand entfernter fließen. Unter sonst 
| gleichen Umständen ist dies desto mehr zu fühlen, 
je mehr dem neuen Zug nachgegeben wird, breite 
Walzen für den Großbetrieb zu verwenden. 
Man hat versucht, dem zu steuern, z. B. 
Krafft, durch Verengen des Kanals, in welchem 
die Messerwalze nicht liegt, — dann dadurch, 
daß die Trogzwischenwand stärker, bzw. doppel- 
i wandig, z. B. Voith (9), und wohl abgerundet, 
auch wohl nur mit Endverdickungen, ausgeführt 
weird (Abb. 8). 
| Groß werden die inneren Abrundungen beim 
| Huber-(Pieper-) Holländer (D. R. P. 67 720), 
bei dem die Walze in die Mitte, quer gegen die 
sonstigen Anordnungen, gelegt wird (Abb. 19 im 
Hintergrund). Immerhin haben wir sogar hier mit 
ungleich großen Wegen für die Stoffströmung 
innen und außen im Troge zu rechnen. 

Es kann durch ähnliche Abrundungen im 
Innern gewiß die erwähnte Ungleichförmigkeit 
bei wagrechtem Stoffumlauf etwas gemildert. 
aber durchaus nicht behoben werden, obwohl es 
versucht worden ist. Breton hat 1878 nach 
D. R. P. 5445 durch eingeschaltete Wände den 
über den Kropf gehenden Stoff so zu teilen ver- 
sucht, daß der von der Mittelwand gegen außen 
und umgekehrt fließt. In praktischer Ausfüh- 
rung hat sich aber der Gedanke nicht bewährt. 
Aehnlich scheint die bewegliche, an die Mittel- 
wand angeschlossene Zunge von Voith nicht 
eingeschlagen zu haben. 


| 
i 


+ 


| 


J Siehe Hoyer, Die Fabrikation des Papiers, Braunschweig 1887 
S. 115, Fig. 30. 


Horne Voith 
Holländer. 
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Ziemlich weit gelingt die Vergleichsmäßigung schon berührte und manche noch zu bezeichnende 
mit Hilfe einer Dreiteilung des Troges und zu- Nachteile erkauft werden muß. 
sätzlicher Mittel, wie sie 2. B. von der Maschinen- Einen Mittelweg sehen wir bei höchst eigen- 
fabrik Golzern (Abb. 20 und 21) konstruktiv tümlicher Troggestaltung des Holländers nach 
durchgebildet worden sind. In dem doppelt brei- | Patent Ra bus (Abbildung 17, 18), dann in der 
ten Mittelkanal ist die Walze untergebracht, die | Horne-Voithschen Anordnung (Abb. 11—13) 
den Stoff in zwei, halb so breite Seitenkanäle || und bei der Golzernschen (Abb. 20, 21) ein- 


| 
IM 
4 
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hi 
7 
h, 


— 


Abb. 15. Golzern- Unterlauf - Holländer mit aufklappbarem Kropf. 


überliefert, aus denen er unter der Walze vereint geschlagen. Wir haben dabei größtenteils offene, 
ihr wieder zugeleitet werden, wobei aber 1 leicht zugängliche Trogkanäle und nur gedeckt 
Stoff-Hebevorrichtung nötig wird. auf dem verhältnismäßig kurzen Stück unter der 

Was die Stofführung anbetrifft, a Walze. Bei dieser Ausführung wie bei der von 
daran die aus dem Jahre 1895 stamende Kon- [| Koellicker-Bruderhaus (Abb. 3, 4) mit 
struktion von Schmidt. nur zweiteiligem Trog, tragen die besonderen 

Bei Unterlaufholländern verschwindet da- Stofftransportvorrichtungen, Transportschrauben 
gegen die ungleichförmige Strömung, wie sie die || u. a. zur gründlichen Stoffmischung und zur För- 
Natur des wagrechten Stoffumlaufes bedingt, 1 derung des Stoffumlaufes, worauf noch etwas 
nahezu vollständig, ein Vorteil, der aber durch I mehr zurückzukommen ist, merklich bei, so daß 
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dadurch manches auszugleichen ist, was 1 strahlen vom Trogboden her die Trägheit des 
die verschieden langen Strömungswege veran- Stoffes zu überwinden trachtete. Auch die Go l- 
laßt wird. I zern-Konstruktion (Abb. 20, 21) strebt Stoff- 
Die Trog-Gestaltung in lotrech- || förderung am Boden an durch frisches Wasser, 
ter Richtung hat, wie bereits berührt, das ungefähr längs des Bodens einströmt. 
von den ersten alten Anordnungen lange Allerdings dürfte dem ansteigenden Bodenteil 
2 doch das Gute zuzubilligen 
FEN sein, daß das Aussondern 
spezifisch schwerer, mitge- 
schleppter Teile in den 
Sand- und Nagelfang 
(man vergl. Abb. 1, aber auch 
EST iey neuere, besonders deutlich 
— ODMA — bei Abb. 21), besser gelingt. 
11 Hl Es gewinnen die am Bo- 
den schleifenden spezifisch 
schweren Teile mehr Zeit, 
durch die Sieblöcher dieser 
Il e En. alten Einrichtung in den dar- 
10 00% ae Im 1 3 unter befindlichen Hohlraum 
ZU Il s zu gelangen, für dessen Ent- 
leerung ebenfalls auf hand- 
liche Ausführungen gedacht 
worden ist. 
Auch die Stellung des 
oder der Stoff-Ablaß- 
Ventile (häufig einfache 


— i 
IE MASCHINENBAU N DV 
Il \GOLZERN m 


= 


Abb. 16. 
Golzern-Unterlauf-Holländer mit aufklappbaremKropf. 


keine besonderen Fortschritte gemacht. Ein 1 
groBer Teil des Trogbodens verlief vom Kropf l 
weg, dessen Notwendigkeit für die Stoffströmung | 
man gleich anfänglich erkannte, — um ein | 
für die Stoffströmung unerläßliches Gefälle | 
hervorzubringen, — bis über das zweite 
Halbrund der Trogumfläche hinaus wag- | 
recht. Man begnügte sich eben mit dem 
Oberflächengefälle allein, welches durch Neigen 
der Oberfläche sich einstellt. Es erfolgen dadurch 
begreiflicherweise merklichere Unterschiede in 
der Stoffgeschwindigkeit in lotrecht übereinander 
liegenden Stellen wie bei strömenden Flüssig- 
keiten überhaupt, aber hier verschärft, weil bei 
dem mehr oder weniger breiigen, dickflüssigen 
Stoff (zum Unterschied von dem leicht beweg- 
lichen Wasser) von der Oberflächenströmung die 
tieferen, in der Nähe des Bodens gelegenen Stoff- 
teile nicht oder nur wenig mitgerissen werden. 
In diesem Sinne wirkt noch weiter mit der zu der 
Walze ansteigende Bodenteil des Troges. Es mag 
sein, daß der neuestens nach D. R. P. 338 011 
von Ecker vorgeschlagene Schützen dagegen 
wirkt. Aber sonst schafft dieser Schützen zweifel- 
los Widerstände. 

Daß da der Holländermüller das alte Rühr-- 
scheit kräftig betätigen müßte, um die Gleich- 
förmigkeit des Stoffes und diesen überhaupt zu 
fördern, ist ganz begreiflich, aber auch das, daß 
man dem entgegenzuarbeiten versuchte. Inter- 
essant ist eine Art Rührgebläse, welches nach 
amerikanischem Patent 308255 durch Luft- 


Abb. 18. Holländer Patent Rabus. 
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Platten- oder Kegelventile), die allgemein die relativ 
tiefste sein soll, ist vor dem Anstieg zur Hol- 
länderwalze, bei sonst wagrechtem Boden aller- 
dings in weiten Grenzen zu wählen möglich. 
Abb. 5—8 zeigen die Stelle für die V o it h sche 
Leerklappe. Viele der Abbildungen zeigen diese 
Einzelheit. Besondere Erwähnung verdienen die 
Dietrichschen Strahlventile, die | Als man aber erkannt hatte, daß große Walzen 
gründliches Entleeren durch eintretende Wasser- I manche Vorteile bieten, fiel der Grund für das 
strahlen befördern. Ansteigen des Bodens weg. Man erhöhte dann 

Die alte Gestaltung des Holländertroges hielt f. aber auch hinter der Walze die Trogwände, dem 
sich im wesentlichen lange, ja, hält sich heute | dadurch möglichen höheren Kropf entsprechend, 
noch. Ein Beispiel bietet der Versuchs- | wie aus vielen der Abbildungen zu ersehen ist. 
holländer von Joachim & Sohn (Abb. | Einfach und deutlich zeigt dies auch der neue 
22), der eigens in kleineren Abmessungen für | Ba eBßler Holländer (Abb. 23). 


i daß diese durch Bodenreibung festgehalten wer- 
den und nur eine Ueberschicht „zieht“. 
Immerhin ist dieser Bodenanstieg im wesent- 
lichen wohl durch die vorerst mit verhältnis- 
. mäßig kleinen Durchmessern ausgeführten Walzen 
bedungen, die ja über dem Grundwerk noch hoch 
genug über der Stoff-Oberfläche zu lagern sind. 


Abb. 19. Huber-Holländer. (Blick’in die Montagehalle von Escher & WyB } 


vorbereitende Stoffmahlungen u. dgl. hergestellt Am weitesten in der praktischen Ausführung 
und dementsprechend auch mit kleiner Walze des in dieser Richtung in des Verfassers „Hol- 
ausgestattet sein muß. länder” begründeten Gedankens ist mit durch- 

Es mag übrigens nicht daran vorübergegan- | schlagendem Erfolge für die Stoffströmung E i c h- 
gen werden, daß auch der auf den ersten Blick | horn in seinem Holländer!!) gelangt. Es ist da 
kaum begreifliche Anstieg des Trogbodens doch, tatsächlich die Walze groß genug, um trotz un- 
wie Verfasser gelegentlich aufmerksam gemacht unterbrochenen bedeutenden Bodengefälles 
hat, bei gleichzeitig unvermeidlicher Stoffober- vom Kropf weg bis wieder zur Walze zurück die 
flächensenkung gegen die Walze geringere Stoff- I| Walzenlager über der Stoffoberfläche bequem 
tiefe und Querschnitte, damit bei nach der ganzen anordnen zu können, dadurch aber selbst bei neu- 
Stofftiefe angenommener Stoffströmung höhere İf zeitlich meist sehr dick genommenen Stoffen, ohne 
Geschwindigkeit für diese in der Nähe der Walze, [weitere Hilfsmittel hohe Stoffgeschwindigkeiten 
für den Einlauf in dieselbe veranlaßt. Dies könnte | (200 mm per Sekunde) zu erreichen, — ein Erfolg, 
man gewiß willkomen heißen, — wenn nicht durch der in der Praxis des Holländerbaues hoch ein- 
die Trägheit dicker Stoffteile zu befürchten wäre, geschätzt wird, allerdings, wie jüngste Unter- 


11) Vergl. z. B, Dinglers Polyteche. Journal Bd. . S. 570. 


ich Vergi. z. B. Dia leres Polytecha. Journal Bd. 318, S. 231. 
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suchungen des Verfassers dartun, nicht immer . fransten Enden, Fibrillen, oder auch neuestens 
mit Recht. Vergl. Abb. 24. | für besondere Zwecke ganz schleimig gemahlen. 

Auch die Querschnittsform der | Je nach der Art des zu erzeugenden Papieres ist 
Trogkanäle ist nicht bedeutungslos. So er- | mehr die eine Beschaffenheit, rösch, bzw. die 
freut sich heute neben dem alten, im wesent- andere, schmierig, anzustreben. Es rechtfertigt 
lichen rechteckigen der halbrunde Querschnitt || sich der durch die Erfahrung bestätigte Aus- 
einer gewissen Vorliebe. In der Tat führten die spruch: „Das Papier wird im Holländersaal ge- 
Untersuchungen des Verfassers über Stoffströ- macht.“ 
mung und Widerstände dazu, daß der halbrunde Schon lange ist dabei mindestens eine Zwei- 
teilung der Zerfaserungsarbeit 
üblich geworden: Vorerst den 
Halbstoff durch Zerfasern etwa 
von Hadern zu erhalten, so daß 
die Fasern einzeln, aber noch 
zu lang für die Papierbildung er- 
halten werden — Halbzeug- 
holländer —, dann die 
weitere Verfeinerung des Halb- 
stoffes bis zu dem für die 
Papierbildung geeigneten Grade, 
Ganzzeug-, Ganzstoff- 
Holländer. 

Die äußere Gestaltung un- 
terscheidet sich dabei oft kaum, 
was begreiflich erscheint, weil 
es schließlich möglich ist und 
auch geschieht, daß in einem 
Holländer fertig gemahlen wird. 
Doch ist für gute Arbeit die er- 
wähnte Teilung zu empfehlen 


erst i [a 
i 2 1 i 
W (O Innen 


le, | und wird auch viel geübt. 
i NS I U Man paßt die mahlenden Teile 
„c ee besser dem jeweiligen Faser- 
Abb. 20 u. 21. Golzern-Kron-Schraubenholländer. zustand an. 


Trogquerschnitt unter sonst gleichen Bedingungen y 
kleinsten Strömungswiderstand veranlaßt, das | 
volle Quadrat, wie etwa in Untergrundholländern | 
vorkommend, den größten, während für den | 
offenen Rechteckskanal die Tiefe halb so groß 
wie die Breite am vorteilhaftesten erscheint. Ge- 
krümmte Trogböden hat schon Pa tt o n (1871) vor- 
geschlagen, neuestens werden sie oft ausgeführt, 
um Festsetzen des Stoffes am Boden leichter zu 
vermeiden, die Stoffteile auch bei dem unver- 
meidlichen Uebergang vom gekrümmten zu dem 
bei der Walze gradlinigen Boden gut zu mischen. 
Man betrachte z. B. den neuen offenen Holländer 
mit breiter Schale von Golzern (Abb. 25—26). 

Im Zusamenhang mit der Walze wird dann | 
noch auf weitere Aenderungen in der Troggestal- 
tung zurückzukommen sein. 


Walze und Grundwerk. 
Sie haben beim Mahlen grundsätzlich den 


wichtigsten Teil der Arbeit zu leisten, zu zer- 
kleinern. Es wird gequetscht, geschabt; die Faser- 
bruchstücke ergeben sich, ohne daß hier näher 
auf die Literatur über die Art und Weise des Ar- 
beitsvorganges einzugehen am Platze sein dürfte'2), 
zum Teil mit stumpfen, zum Teil mit ausge- 


r 
— oT 


Joachim & Sobn: Versuchs holländer. 


Dazu dient die Messerung am in den Trog- 
boden eingelassenen Grundwerk einerseits, 
die Messer an der Umfläche der Walze anderer- 
| seits. Schon in den Erstlingsausführungen waren 
die beiderseitigen Messer entweder aus Stahl 
| oder Bronze gemacht, wobei man geblieben ist. 

Mit Stahlmessern ist allerdings, wie oft betont 
orden ist, die Gefahr von abgerissenen und 
rostenden Eisenteilchen, die für die Güte des Pa- 
pieres bedenklich sind (Rostflecken), kaum zu 
umgehen. 


1} Vergi. Anmerkungen 4—8. 
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Die Anordnung der Messer (Lineale) war 
vorerst für Grundwerk und Walze parallel zur 
Achse. Es ist dabei wohl, geometrisch betrachtet, 
möglich, anzuordnen, daß niemals ein Walzen- 
messer in Grundwerkszwischenräume oder um- 
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oder, wie es später geschah, man ordnete ge- 


| knickte Grundwerke an!?) oder zickzack, ja so- 
gar (patentierte) geschlängelte Grundmesse- 
| rung. Um dabei ungleiche Abnützung zu ver- 
meiden, wurde von Lindsay sogar axiale hin 
und her gehende Bewegung ver- 
"sucht. 

Technisch umgekehrt ist die 
Schiefstellung der Walzen- 
messer, ja auch ellbogenartig 
geknickt. Besonderen Erfolges 
erfreut sich die einfache Schief- 
stellung (etwa 15 Grad) bei den 
Voithschen Walzen. Man vgl. 
hierzu die Abb. 28 eines Voith- 
schen Holländers. 

Durch Schiefstellung ist bei 
sachgemäßer Ausführung mit 
der Walzendrehung zu er- 
reichen, daß die Entlüftung 
der Walzenzellen, da- 
mit aber auch der Eintritt des 

Abb. 23. Baeßler-Holländer. Stoffes in die Zellen, die 

Förderarbeit, erleichtert wird, 

gekehrt einsinkt und auch der spezifische Druck, || daß aber auch der Stoff von innen gegen außen 

wie zuerst wohl Jagenberg in seiner präch- geschoben und dadurch der bereits berührten 

tigen, nun mehr als dreißig Jahre alten Schrift | Ungleichförmigkeit in der Stoffströmung ge- 
„Das Holländergeschirr" (a. a. O.) dartat, je nach steuert wird. 

der Stoffbeschaffenheit zu regeln möglich ist, Als Winkel, unter welchen Grundwerks- 

aber praktisch hat man bei der durchaus nicht || nıesser und auch die der Walze gegeneinand.r- 


Abb. 24. Holländer mit großer Walze. 


feinmechanischen Anordnung der Messerung doch 

mit dem „Hacken“ und dem dadurch mit veran- [ Heute neigt man oft dazu, kleinere Kreuzungs- 

laßten heftigen „Brummen zu rechnen. winkel von wenigen Graden anzuwenden (Abb. 29 
Das wird unbedingt ausgeschaltet, wenn die | zeigt Walzen von Füllner). 

beiden Messerungen nicht parallel laufen. Man, Vergleichmäßigung der Stoffströmung innen 

stellte deshalb schon verhältnismäßig früh die || und außen strebten Gardener und dann 


Grundwerksmesser schief gegen die Walzenachse || , Vergl. z.B. Hofmann, Papierfabrikation S. 117. 


gestellt werden, sind 1—40 Grad vorgekommen. 
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ersterem, aber auch noch mit der Umtang. 
geschwindigkeit der Walze (heute oft 7 10m / Skd.) 
zusammen, bzw. mit der Relativgeschwindigkeit 
zwischen Walze und Grundwerk. 
| Ist letzteres fest im Boden des Troges, so 
haben wir nur die Walzen-Umfangsgeschwindig- 
keit zu beachten. Gewiß ist dabei gefehlt wor- 
den in dem Streben, die Erzeugung auf das 
äußerste zu erhöhen, durch Vergrößerung des 
spezifischen Messerdruckes, die Zahl der Messer, 
die Walzengeschwindigkeit, die zerkleinernde 
Wirkung zu beschleunigen, damit aber wenig be- 
friedigende Papiere zu bekommen. Derartiges 
| wird ja oft den Holländern gegenüber den alten 
Stampfwerken, aber nicht so ganz berechtigt zum 
Vorwurf gemacht. Denn auch die Stampfwerke 
können bei unsachgemäßer Verwendung nicht 
guten Stoff liefern. Nur der Umstand, daß in der 
„guten, alten Zeit“ das Hasten und Jagen von 
heute nicht zu finden war, gab die Möglichkeit, 
sorgsamer zu arbeiten, ohne daß die bessere Be- 
schaffenheit des Stoffes unbedingt in der höheren 
Eignung des Stampfwerkes zu suchen wäre. 
Nun sind Vorschläge gemacht worden, schon 
von Granville (1869), hierauf von Brown 
(1895), dann Couley und Elling er,auch das 
Grundwerk zu bewegen, dieses auch 
als sich drehende Walze auszuführen. Bedenkt 
man aber die Schwierigkeit der konstruktiven 
Durchführung, besonders aber auch das, daß 
hierbei jeweils nur ein Messer des Grundwerks 
mit der Walze zusammenarbeitet, so ist es leicht 
begreiflich, daß der Gedanke solcher beweglicher 
Grundwerke nicht durchgegriffen hat. 

Um unabhängig von hoher Walzengeschwin- 
digkeit die zerkleinernde Wirkung durch Ver- 
größerung der gleichzeitig zusammenarbeitenden 
Messerzahl zu erhöhen, hat Korschilgen ein 


seite engere, also kegelige Walzen bauten. Die | 
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Messer verliefen 
geradlinig, das 
Grundwerk war 
ansteigend gegen 
die Mittelwand 
angeordnet. 

Die Zahl der 
zwischen Walze 
und Grundwerk 

aufeinanderlie- 
genden Messer 
im Verein mit 
deren Querschnit- 
ten bestimmt das 
Quetschen der 
Fasern, die Zahl 
der Messervor- 
übergänge zwi- 
schen Walze und 
Grundwerk beein- 
flußt die schaben- Abb. 28. Voith-Holländer. 
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Grundwerk vorgeschlagen, das mit der Kropf- 
leibung konzentrisch zur Walze sich hoch empor- 
zieht. Bedenkt man, daß dabei, wie später zu er- 
örtern ist, die Stoff-Förderung höchst ungünstig 
beeinflußt wird, daß deshalb Korschilgen- 
Holländer kaum „ziehen“, so erscheint deren 
rasches Verschwinden erklärlich. 


Abb. 29. 


Messerwalzen 
von Füllner. 


Die tatsächliche Ausführung des fest- 
liegenden Grundwerkes verursacht nicht beson- 
dere Schwierigkeiten. Verschiedene Abbildungen 


gewähren für diese (geschichtliche) Betrachtung 
ausreichenden Einblick. Die Messer aus 


Schmiedeeisen mit Stahlansatz in der Nähe der 
Arbeitsstelle oder ganz aus Stahl, darunter 
Spezial-, Chrom- u. dgl. Stahl oder Legierungen, 
sind entweder parallel oder radial zur Walze ge- 
richtet (vergl. Holländer 
Patent Hardt, Abb. 30), 
zu einem Block oder 
mehreren zusammenge- 
faßt, auch Bronzeschie- 
nen im Zinkblock, — 
oder gehobelt bzw. ge- 
fräst, in einem Vollblock 
in einer Ausnehmung 
des Tragbodens festzu- 
legen, unter Umständen 
der Abnützung ent- 
sprechend verstellbar. 

Cooper hat dies 
zuerst 1838 vorge- 
schlagen. Miller und 
Herbert gaben etwa 


1865, Ennis 1880 für den Grundwerksblock | 


Keilstellungen an, die, mannigfach ausgeführt, 
in neuen Holländern zu finden sind. Nach 
Jagenberg stellt man die Messer (D. R. P. 9777) 
durch unter sie einzuschiebende Bleckstücke, 
während die Messerzwischenlagen bleiben. Hein 
D. R. P. 90 631) bildete den Grundwerksblock aus 
gleich ausgeführten Stahlplatten, von denen ab- 


UND AU S L AN D S H E F T 


19% 2 2 


wechselnd einige höher, hervorragend, angeord- 
net werden, die dann, wenn sie abgenützt sind, 
anderen, früher tiefer gestellten Platz zu machen 
haben. Besonders deutlich zeigt Abb. 38 die 
Grundwerkseinstellung beim Driesen s- Hol- 
länder. Man findet gleichmäßige Messerteilung, 


oder Gruppen mit solcher durch größere 


Zwischenräume ge- 
trennt. 

Größere Schwie- 
rigkeiten verursacht 
die Walze. Der 
Grundkörper dersel- 
ben war lange Zeit 
Holz,etwaeinEichen- 
block (vgl. Prechtl, 
Enzyklopädie a. a. O.), 
dann Holzmäntel auf 
eisernen Scheiben, 
die auf der Achse 
aufgepreßt waren, — 
weiter Hohlgußkör- 
per, aus Teilen be- 
stehend, ja La ro che- 
Joubert erhielt das 
französische Patent 
164 710 auf eine aus 
einem Stück gegossene Walze aus Phosphor- 
bronze mit Längsnuten in der Mantelfläche für 
die Aufnahme der Messer. 

Diese sind jedenfalls an der Umfläche zu 
sichern. Es ist hierfür eben nicht bloß die Be- 
anspruchung durch die Zerkleinerungsarbeit, 
sondern auch durch die bei hoher Umfangs- 
geschwindigkeit sehr merkliche Fliehkraft wohl 
im Auge zu behalten. Zur Walze konzentrische 


7 
N 
8 


Ringe, durch Nuten der Messer gelegt, Abb. 31 
bis 33, dann keilähnliche Befestigungen lauch 
Riffelkeile kommen vor) sind beliebt. Zwischen 
den Messern sichern häufig Holzstücke den Ab- 
stand. Die Keile wirken nur verläßlich bei 
immer anzustrebender sorgfältiger, sachgemäßer 
Ausführung. Die Schäden, welche gelockerte 
Keile und Messer verursachen, sind hier wohl 
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nicht näher zu schildern. Die Abb. 19 zeigt 
die Holländer-Montagehalle der Firma Escher- gleichbleibender Teilung, die Messer auf der 
Wyss und darin Bilder, welche das Zusammen- Walze an, oder bündelweise (Abb.31,32,34). Nach 
stellen der Walzenmesserung in einem Beispiel | Jagenberg z. B. kommen zwischen je zwei 
erkennen lassen, Neuestens schlug Lichter- ||| Messer von 8—10 mm Dicke je 4—6 Messer von 
halber Stärke mit Holzzwischenlagen 
in ein Bündel, das vom nächsten 
durch einen etwa halb so weit, wie 
das Bündel stark ist, bemessenen 
Zwischenraum getrennt wird, 


Von der bündelweisen Anord- 
nung der Walzenmesser wird u. a. 
ein vorteilhafter Einfluß auf die Stoff- 
förderung angenommen. Verfasser ist 
allerdings mit vielen anderen der An- 
sicht, daß bei gleichförmiger Messer- 
teilung derselbe Vorteil zu erreichen 
ist. 


Man ordnet entweder gleichmäßig, mit 


Die bündelweise angeordnete 
Walzenmesserung leitet eigentlich 
zu den im letzten Jahrzehnt immer 
mehr benutzten Steinmahl- 
werken, obwohl Johnstone 
bereits 1874 Stoffschleifen durch 
Steine sich patentieren ließ. In den 
m = heutigen Ausführungen für Grund- 
Abb. 33. Joachim & Sohn. Messerwalzen. werk und Walze, etwa von 
Schmidt (Abb. 35) und von Füll- 
feld nach D.R.P. 331 351 Einzelbronzemesser || ner, erscheinen die sonstigen Holländer- 
in U-förmigen Walzentaschen vor, Kirchner || messerbündel durch geeignete Steine ersetzt, 
nach D.R.P. 336 536 eine Walzenmesserung aus die zwischen sich leere Räume (Zellen) belassen, 
kleineren Stücken, welche schraubenförmig ver- ||| welche der Stofförderung zu dienen haben. Solche 
laufend, durch Zwischenräume getrennt, an der || Holländer liefern schönen schmierigen, ja nach 
Walzenumfläche angebracht werden. 1 Wunsch schleimigen Stoff, was bei dem verhält- 


Abb. 34. Holländerwalze mit gleichmäßiger Messerung und Gewichtsentladung. 
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nismäßig gelinden spezifischen Druck, der sich 
beim Steinmahlwerk leicht gegenüber dem ge- | wie von Fistié und Meteneth, dann 
messerten ergibt, begreiflich ist. später in gut durchdachter Ausführung von 
Um die Kräfte für das Zerkleinern der Dropisch mit Gegengewichten, aber anschei- 
Fasern zu ändern, unter Umständen nur zu | nend ohne durchgreifenden Erfolg, vorgeschlagen 
„bürsten“, ist die Walze in der Höhe stellbar worden. R&eß versuchte es mit einer Abfede- 
gemacht. Man vergleiche zahlreiche Abbil- rung ), letzter Zeit auch Kemp nach D. R. P. 
dungen, welche diese Einrichtung deutlich zei- 306 047. Müller hat neuestens in dieser Rich- 
gen. Zuerst von Amos in London, dann von J tung gezeigt, daß selbsttätig, nachdem Aehnliches 
erfolglos bereits ver- 
| — — 1 sucht worden war, 
—— —— ͤ— N j die Aufzeichnung des 
| so wichtigen spezi- 
fischen Mahldruckes 
gelingt und gut ver- 
wertet werden kann. 
Nicht zuübersehen ist, 
daßinfolge derVerstel- 
lung die ursprünglich 
konzentrischen 
Mahlflächen von 
Walze undGrundwerk 
nicht konzentrisch 
bleiben können, falls 
das Stellwerk nicht so 
hebt, wie bei Hardt: 
radialzumGrundwerk. 
Besonders für das 
Fein-, Fertig-Mahlen, 
ist das aber unerläß- 
lich. Deshalb ist 
auch auf das richtige 
2 ve: Er ji — Zuschleifen der 
Abb. 35. Schmidt sches Stein mahlwerk Messerflächen 
ausreichend zu sehen. 
Wrigley angegeben, ist diese Stellvorrichtung J Erst jüngst ist dies besonders von Kirchner be- 
im einzelnen verschieden verkörpert worden. | tont und ein eigener Messer-Walzenschleifapparat 
Der Versuchsholländer (Abb. 22) zeigt ein- vorgeschlagen worden '°), nachdem schon früher 
seitige, dadurch ungleichmäßige Einstellung, weil | das Einschleifen mit zwischen die Mahl- 
ein Lager höher oder tiefer gebracht werden | flächen gebrachtem Sand geübt worden war. 
kann. Das Richtige ist, beide Lager um gleich-“ 
viel zu heben oder zu senken. Hierfür 
Barton 1880 eine 
Stellwelle durch die 
hohl gemachte 
Walzenwelle ge- 
führt. Hübsche An- 
ordnungen sind die 
Parallelstellungen 
von Voith (Abb. 
28). Unter Um- 
ständen regelt man 
dabei durch nach- 
giebige Organe den 
Walzen - Grund- 
werksdruck, ja man 
versucht ihn der 
jeweils beabsich- 
tigten Mahlung 
entsprechend ein- 


zustellen. Dies ist schon 1869 von Newell, so- 
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hat | 14) Vergl. Dinglers Polytechn. Journal Bd. 286, S. 12. 
at 15) Wochenblatt für Papierfabrikation 1920/21. 
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werke zu bekommen, wie sie vorhin für das 
System Korschılgen gestreift worden sind, 
aber doch die Zahl der Messer zu erhöhen, 
welche gleichzeitig zerkleinern, mag, im Verein 
mit der Möglichkeit, hierbei auch dick einge- 
tragene Stoffe besser fördern zu können, zu den 
mehrwalzigen Holländern geführt 


Der Wunsch, nicht zu weit reichende Grund- 
haben. 1860 wurden von Vall&e-Rouillon 
| 


Abb. 37. Hofsümmer-Holländer. 


in Couty vierwalzige Holländer ebensowenig mit | 
durchschlagendem Erfolg gebaut, wie später von | 
Hall. Etwa 1870 versuchte Da ubricourt 
in Wizernes zweiwalzige Holländer, dann angeb- 
lich mit bedeutendem Erfolge für Halb- und Ganz- 
stoffmahlen Dautreband und Thiry in Huy. 
Als Vorzüge wurden Raumersparnis und guter 
Stoffumlauf hervorgehoben. 1880 erhielt Forbes | 


FA B R I K A N T 


das D.R.P. 11 962 für einen zweiwalzigen Hol- 
länder mit dreiteiligem Trog, in dessen engeren 
Seitenkanälen je eine Walze, im breiten Mittel- 
kanal sich ein Schöpfrad befindet, — aber prak- 
tisch bewährt hat sich die Anordnung nicht. 
Dreiwalzig baute Pickles (1894) seine Unter- 
grundholländer. Partington nahm (1901) 
einen elliptischen Trog für zwei Messerwalzen. 

Manche Freunde erwarb sich der Hof- 
süm mer- Holländer (Abb. 36 und 37) mit zwei 
Walzen. Man erkennt auch in der nichts weniger 
wie regelmäßigen Trogausbildung deutlich das 
Streben, die Kanalquerschnitte mit den jeweilig 
von den Walzen abgegebenen Stoff in Einklang 


nu bringen. 


Bei allen diesen kommt immer wieder der 
Stoff, der die eine der Walzen verlassen hat, 
den anderen Walzen zu und an den Anfang zu- 
rück. Für gleichmäßige Zerkleinerung, die doch 
so wichtig ist, darf nicht übersehen werden, daß 
hierfür die Einstellung aller Walzen bzw. mah- 
lenden Flächen äußerster Sorgfalt bedarf, auch 
bei dem vielwalzigen Holländer von Schultz 
und neuestens bei dem System Eichhorn nach 
D. R. P. 306 984. Ob dies praktisch genügend für 
den obwaltenden Bedarf aufzubringen ist, kann 
kaum sicher bejaht werden. 

Ganz anders liegt es bei dem Holländer nach 
Patent Driesens (Abb. 38, 39). Man hat hier 
(seit 1908) eine beliebig fortsetzbare Folge von 
Holländern, die derart zu einem zusammenhän- 
genden Aggregat vereint sind, daß der von der 
einen Walze bearbeitete und weiter gegebene 
Stoff nicht mehr zu ihr zurückkehrt, sondern 
einer nächsten Walze zufließt, die ihn wieder, 
neuerlich bearbeitet, einer dritten Walze zugehen 
läßt. u. s. ££ Nach der letzten Walze, welche in 


Abb. 38. 
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Abb. 39. Driesens- Holländer. 


Hasseröder Papierfabrik Aktiengesellschaft, er Soli Dresden 
Digitized by O08 e 


145 


D E R P A P I E R F A B R I K A N T 


dem geschlängelt, nicht in sich zurückkehrenden | Zwischenräumen befindet sich Stoff, der sich der 
Troge angebracht ist, verläßt der Stoff genügend | Bearbeitung und Strömung mehr oder weniger 
gemahlen die Maschine, ohne tatsächlich, wie | en kann, 5 gewiß 98585 auf die übrige 
sonst immer, zur ersten Walze zurückzukehren. | Trogfüllung rückwirkt. eshalb sind an den 
Weil die Zahl der hintereinander wirkenden Wal- | Walzenstirnwänden gekrümmte Räumer ange- 
zen beliebig gewählt werden kann, ebenso wie | bracht worden, vergl. Abb. 29, um den er- 
ihre Einstellung für den Faserangriff, ist un- | wähnten Stoffteilen beizukommen, was recht 
unterbrochener OLENEREBER TER gut gelingt. 

möglich: An dem einen Ende der Anordnung Auch die Lagerung der Walzenachse gibt 
fließt der rohe Stoff zu, (allenfalls auch beliebige | mit Bezug auf die hier zu leistende Arbeit 
Gelegenheit zu besonderen Einzel- 
heiten. Es sei berührt die 
Wasserschmierung vom 
Bruderhaus, Lagerungen neu- 
zeitlicher Art, Ringschmierlager 
u. dergl., um den Oelaustritt in den 
Stoff ebenso hintanzuhalten, wie 
den des Stoffes aus ‚dem Trog 
nach außen. Viele der beigefügten 
Abbildungen lassen einiges davon 
erkennen. Auch die bereits an- 
geführten Quellen, die Aufsätze in 
den Fachzeitschriften und jene 
des Verfassers in Dinglers 
ie polytechn. Journal geben Einblick 
Abb. 40. Th o de- S toffmü hle. auch durch Abbildungen. 


Zusätze können gegeben werden), auf der Stoffmühlen, Zentrifugal-, Kreisel-Holländer. 
anderen Seite fließt er in die Maschinenbütte ab. Bei diesen finden Wir feststehende und 
Daß sich eine solche Konstruktion für die Massen- drehende Messerung nach der ganzen Mahlfläche, 
fabrikation eignet und bewährt hat, erscheint be- | also so weit ausgedehnt, als es überhaupt mög- 
greiflich, ebenso die Ersparnisse gegenüber dem | lich ist. Wenn nun im Früheren die weithinauf- 
gewöhnlichen Holländerbetrieb mit absatzweiser | gezogenen Grundwerke bei Korschilgen 
Arbeit. | nicht gebilligt werden konnten, so liegt für die 
Für alle Messerwalzen hat man zu er- f Stoffmühlen die Sache ganz anders. Bei diesen 
wägen, daß sie an die bezüglichen Trogwände | ist nach der ersten Erfindung von Kingsland 
nicht unmittelbar mit den Stirnwänden an- | (1856) mit in lotrechten Ebenen sich drehenden 
schließen können. In den dadurch bedungenen | Mahlflächen, Abb. 40, nach einer von Thode 
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Abb. 41. Füllner: Jordan-Stoffmühle. 
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(1858) in Hainsberg eingeführten Konstruktion !*), || hin Mißlichkeiten, wie aus der Abbildung der 
dann bei der Jordanschen Kegelstoff- | Kingsland-Thodeschen Maschine zu ent- 
mühle (erfunden 1858) mit den kegeligen, dem nehmen ist. Der zentral eintretende Stoff wird 
Grundwerk und der Walze analogen Mahlorganen, | wohl durch die Fliehkräfte gegen außen befördert, 
Abb. 41, 42, — der Stoff nur in sehr dünner f aber von da muß er gegen diese wieder nach 
Schicht zwischen den Mahlflächen durchzu- innen gedrückt werden, um austreten zu können, 
bringen, verläßt sie bei richtiger Ausführung am || gewiß ein empfindlicher Mangel. 


n 


Abb. 42. Füllner: Jordan -Stoffmühle. 


weiteren Ende und hat nicht mehr zu denselben Davon frei sind die Kegelmühlen, die den 
zurückzukehren, Stoff am dünneren Ende aufnehmen und ihn sach- 
Dadurch unterscheidet sich eben die gemäß am weiteren Walzen- und Gehäuse-Ende 
Gesamtwirkungsweise dieser, — noch viel mehr ||| abgeben. Messerung, Geschwindigkeit, Länge 
als die Holländer an die alten und neuen Hand- der Walze sind derart zu wählen, daß in einem 
mühlen erinnernden Zerkleinerungsmaschinen — Durchgang womöglich das erforderliche Mahlen 
von den Holländern im engeren Sinne. Das ||| beendet ist. 
Schaben und Quetschen der Fasern, die zerklei- Die Gehäusemantelfläche, welche die dem 
nernde Arbeit, ist grundsätzlich kaum, nur die Holländer-Grundwerk entsprechenden festen 
Förderarbeit ist merklich geändert. Messer angeschlossen enthält, zeigt diese schief, 


Abb. 42a. Füllner: Stoffmühle mit Steinmahlwerk 


Nach den ersten grundlegenden Angaben 
schlug Berham 1866 lotrechte Achsen für 
Kegelmühlen und Gould 1872 für ebene Mahl- 
flächen vor, eine oder mehrere. Die Stofführung 
zwischen den ebenen Mahlflächen bietet immer- 


geknickt, gegen die Kegelerzeugenden und nicht 
in den Mantel eingelassen, z. B. 37, 76 und 108 
| Schneiden bezüglich vom engeren zum weiteren 
| Mantelteil. Der sich drehende Kegel, der Walze 
des Holländers entsprechend, ist aus Gußeisen 
erzeugt, z. B. mit 1240 mm Länge und 300 bzw. 
650 mm Durchmesser. Er macht bei 200—300 


16) Vergl. Dinglers Polytechn. Journal Bd. 153, S. 344. 
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Umdrehungen in der Minute, wodurch sich Ar- 
beitsgeschwindigkeiten bis zu 10 m in der Sekunde 
bei einem Arbeitsverbrauch von 15—30 PS er- 
geben. Die Schienen sind in Schwalbenschwanz- 
Nuten eingeschoben, 36 nach der ganzen Länge 
des Kegels, dazwischen 36 weitere, von der gro- 
Ben Kegelbegrenzung ausgehend, nur auf halbe 
Länge. Durch die gegen den weiteren Teil 
wachsende Messerzahl erhöht sich selbsttätig 
beim Wandern des Stoffes (infolge der Fliehkraft) 
vom engeren zum weiteren Teil ganz ent- 
sprechend die mahlende Wirkung, die ohnehin 
gegenüber der der gewöhnlichen Holländer un- 


gleich eindringlicher ist, so daß es begreiflich | 


wird, wenn der eintretende Stoff in einmaligem 
Durchgang als brauchbarer Ganzstoff austritt 
und in Amerika z. B. an Stelle des Ganzzeug- 
holländers die Jordan-Mühle tritt. 


Auch steinerne Mahlorgane kommen vor, 
nachdem 1907 Wagg und Jordan diese für 
Stoffmühlen angeregt hatten. Abb, 42a zeigt die 
von Füllner. 


Form und Ausführung scheinen nach allem 
so sehr für befriedigenden Erfolg zusammen- 
zugehören, daß es wohl nicht verwunderlich ist, 
wenn der Vorschlag von Barataud (D.R.P. 
41 619), statt des Kegels einen zylindrischen 
Mahlkörper mit steil-schraubenförmig verlau- 
fenden Walzenmessern anzuwenden, nicht ge- 
nügte. Immerhin ist aber die Möglichkeit nicht 
abzuweisen, daß dann, wenn nur lockeres Zeug, 
etwa gekochte Makulatur, wieder aufgelöst wer- 
den soll, geeignet abgeändert, wie es neuzeitlich 
Knetwerke zeigen, Erfolge zu erzielen sind. 
Dietrichs Zerfaserer z. B. hat manche 
Freunde erworben. 


Die Erfolge, welche die Kegelmühlen er- 
rangen, reizten noch weitergehende zerklei- 
nernde Wirkung zu erreichen. Dahin zielen Aus- 
führungen, welche auch Halbstoffmahlen diesen 
Maschinen zuweisen wollen. Das gelingt aber 
ohne gefährliche Anstrengung in einem Durch- 
gang nicht. Man versuchte es, einen Stoffkreis- 
lauf anzuschließen. Das tat etwa Keferstein 


(1878 D.R.P, 3538 und dann 24 895), sowie | 


Jagenberg (188 D.RP. 11178). Im 


wesentlichen wird dabei der austretende Stoff 
durch Pumpenwirkung neuerlich dem Einlauf zu- 


geführt so lange, bis genügend zerkleinert worden 
ist, wobei die allgemein angewendete aus den 


Wegen Raummangels konnte leider nicht der ganze Aufsatz hier Platz finden. 
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Abbildungen zu ersehende Stellbarkeit der be- 
weglichen gegen die ruhende Kegelfläche mit- 
zuwirken hat. Endlich wird abgelassen. 

Der Vorteil der ununterbrochenen Stoff- 
mühlenarbeit geht dabei verloren, was schwer 
wiegt. Immerhin sınd auch schöne Ergebnisse 
für die Stoff-Beschaffenheit erzielt worden, etwa 
bei der Konstruktion, welche Cook & Hibbert 
1884 angegeben und Masson, Scott & 
Bertram gebaut haben. In der Papierfabrik 
von Piette in Freiheit arbeitete man damit 
Jahre lang beste Seiden- und Zigaretten-Papiere. 


Abb. 44. Cook-Hibbert-Holländer. 


In lotrechter Ebene sich drehende Mahlscheiben, 
ähnlich wie bei Kingsland, wirken verfei- 
nernd, aber auch als Stofförderungsorgane, die 
Stoffumlauf in dem aus den Abb. 43, 4417) er- 
sichtlichen Troge veranlassen. 

Daran erinnert auch der Gedanke von Hib- 
bert (1886), in einen mit gewöhnlicher Messer- 
walze ausgestatteten Holländer auch eine Art 
Kingslandsches Mahlwerk einzubauen. B a u - 
disch arbeitete mit einer Kegelmühle in einem 
dreiteiligen Trog, wobei guter Umlauf erreicht 
wird. 
Die Jordan- Mühle gewann die Praxis 
für sich, trotz weiterer Patente von Pearson 
& Bertram (1893) für ebene Mahlflächen, die 
auch die Schulte- Mühle besitzt. Das hin- 
derte allerdings nicht, daß neuere Ausführungen 
von Marshall den beim weiteren Kegelende 
dieses verlassenden Stoff, ebenen, angeschlos- 


senen Mahlflächen überliefern. 


I... 
| | 17) Dinglers Polytechn. Journal Bd. 260. 


Abschnitte über Stoff- 


strömung und Mischung, über Waschen, Antrieb und Kraftverbrauch und eine Zusammenfassung 
des hier bearbeiteten Stoffes mit mehreren Tabellen folgen in den nächsten Heften der laufenden Ausgabe 
unserer Zeitschrift. 
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DIE ENTWICKLUNG DER 
PAPIERMASCHINE IN DEN LETZTEN 50 JAHREN 


Es ist ein eigentümlicher Zufall, daß die Er- I 
findung der Papiermaschine ähnlichen Zeit- 
verhältnissen zu verdanken ist, wie wir sie heute 
kaben. Der Werkführer Louis Robert der da- 
maligen Papierfabrik Essonne in Frankreich kam 
im Jahre 1798 auf den Gedanken, eine Ma- | 
schine zur Herstellung des Papieres zu bauen, 
da infolge der französischen Revolution die 
Arbeiter in der Fabrik verwildert waren und 
außerdem auch Mangel an geeigneten Leuten 
herrschte. Er leitete damit eine neue Epoche in 
der Papiermacherei ein und konnte wohl kaum 
ahnen, welcher bedeutenden Großindustrie er da- 
mit den Weg ebnete. | 

Die erste Robertsche Maschine, auf die 
er im Jahre 1708 ein Patent und bald darauf ein 
Nationalgeschenk in Höhe von 8000 Fcs. erhielt, 
bestand aus einem über Walzen geführten, end- | 
losen Drahtsieb, das an den Rändern mit einer 
biegsamen Aalhaut versehen war. Der Stoff lief | 
auf dem ersten horizotal gespannten Teile des 
Siebes auf, durch dessen Maschen der größte 
Teil des Wassers entwich. Dann wurde die so 
gebildete Papierbahn durch größere Preßwalzen | 
noch weiter entwässert und auf einer Haspel 
aufgewickelt. Sie wurde dann in diesem Zu— 
stande in Bogen geschnitten und schließlich in 
dieser Form getrocknet. 

Die Robertsche e wies 
also zum größten Teile alle Einzelheiten und 
Merkmale einer Naßpartie auf, besaß aber noch 
keine Trockenpartie. Man konnte aber mit ihr 
bereits Bogen von einer Länge herstellen, die 
bisher auf den gebräuchlichen Handschöpfformen 
unmöglich war. 

Im Jahre 1800 wurde das Patent an den In- 
haber der Papierfabrik Essonne, Léger Didot, 
verkauft, der die erste Lizenz einem Baron C o u- | 
son in Armonay erteilte. Didot nahm auch | 
ein Patent in England, das er im Jahre 1804 an 
die Gebrüder Foudrinier verkaufte, welche 


mm nn 0 


aber mit der Ausnützung desselben ihr Ver- 
mögen zusetzten. Der einzige Erfolg, den sie 
hatten, bestand darin, daß ihr Mechaniker 


Bryan Donkin in Fragmore schließlich eine 
brauchbare Maschine in Gang brachte, die schon 
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Preußische Seehandlung in Berlin 


Schüttlung besaß und 80 cm breites Papier her- 
stellte. Bald darauf brachte Donkin in Two 
Waters eine zweite verbesserte Maschine in 
| Betrieb. Im Jahre 1807 erhalten die Gebrüder 
‘ Foudrinier Patente auf Verbesserungen. Die 
Langsiebmaschinen nach diesen Patenten be- 
zeichnete man damals, wie auch noch lange Zeit 
nachher, als Foudriniermaschinen. Im Jahre 1808 
bauten Bryan Donkin & Co. eine Langsieb- 
maschine, die schon mehr unseren heutigen 
| Naßpartien ähnelte; sie besaß Bütte mit Rüh- 
rern und Auflaufkasten, Wasserschöpfrad, end- 
loses Sieb mit Deckelriemen oben und unten, 
gerade übereinanderliegende Gautschwalzen mit 
Obersieb und eine Naßpresse mit Filz. Die 
Trockenpartie fehlte ebenfalls noch. Im Jahre 
1811 erfand man die Schrägstellung der Preß- 
walzen. 

Die erste Langsieb- oder Foudriniermaschine, 
wie man sie damals noch nannte, die in Deutsch- 
| land aufgestellt wurde, lieferte im Jahre 1818/19 

die Firma Donkin & Co. für die Königl. 


nach der 


dortigen Patentpapierfabrik. 

Im Jahre 1805 nahmen der englische Mecha- 
niker Josef Brahmah in London und der 
Deutsche Leistenschneider 1814 ein 
Patent in Paris, bei dem an Stelle den endlosen 
Langsiebes das Rundsieb erstmalig zur Ver- 
wendung kam. Diese beiden sich sehr ähneln- 
den Maschinen hatten bereits alle Kennzeichen 
unserer heutigen Einzylinder-Rundsiebmaschinen. 
Sie wurden zuerst nur zu minderwertigen Pa- 
pieren verwendet. 

Bereits im Jahre 1819 baute Keferstein 
in Weida die erste deutsche Langsiebmaschine, 
die auch schon einen Trockenzylinder besaß. 
Demnach wäre also die Erfindung der Zylinder- 
trocknung auf ihn zurückzuführen und als 
deutsche zu bezeichnen, wie so manche andere 
wichtige Neuerung, welche die Leistungsfähig- 
keit der Maschinen in bezug auf Menge und 
Güte des Erzeugnisses immer mehr steigerte. 
Bereits im Jahre 1840 besaß Deutschland 25 
Papiermaschinen gegen 125 in Frankreich und 
250 in England. 
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Die Vordruckwalze oder der Egoutteur 
wurde im Jahre 1837 in England erfunden, fand 
aber zuerst größere Verwendung in Frankreich, | 
woher auch der lange beibehaltene französische 
Name rührt. Der Papiermacher und Maschinen- 
bauer Gustav Scheufelen in Heilbronn er- 
baute im Jahre 1824 ebenfalls eine Papier- 
maschine für endloses Papier. Im Jahre 1829 
baute er eine Rundsiebmaschine mit mehreren 
Rundsieben und Trockenzylinder, die von den 
englischen und französischen Maschinen sehr ab- 
wich und viel besser als diese war, zumal sie 
nur etwa den dritten Teil dieser ausländischen 
Maschinen kostete. Scheufelen ist auch die 
Einführung der Metalltuchfabrikation in Deutsch- 
land zu verdanken. 

Bis dahin besaßen alle Maschinen noch den 
Nachteil, daß man nicht in der Lage war, den 
Stoff zu sortieren, von Knoten usw. zu reinigen, 
so daß das Erzeugnis auch die alten Fehler der 
bandgeschöpften Papiere hatte. Die Erfindung 
Frankes in Weddersleben am Harz vom 
Jahre 1829 änderte das, da er den ersten 
Knotenfänger konstruierte, der es gestattete, be- 
deutend reineres Papier herzustellen. Gleich- 
zeitig tauchte auch eine englische Erfindung auf, 
die einen Knotenfänger zum Zwecke hatte. Wäh- 
rend Franke einen rotierenden Zylinder in 
dem Stoff laufen ließ, also den ersten Dreh- 
knotenfänger baute, betraf das englische Patent 
einen Planknotenfänger. 

Bereits in den dreißiger Jahren bestanden 
sechs Maschinenfabriken, die sich mit dem Bau 
von Papiermaschinen befaßten, davon zwei im 
damaligen Deutschland. Der größte Teil der 
Maschinen kam aber noch lange Jahre aus dem 
Ausland, und besonders D o n k i n maschinen fand 
man noch lange und findet sie teilweise noch 
heute in deutschen Papierfabriken. 

Die höchste Vollendung erreichte Cha- 
pelle in Paris, dessen Maschinen Stoffbütten 
mit Rührern, Vorkasten mit Planknotenfang 
(wohl englisches Patent) und Auflaufkasten, 
lange Siebpartie mit Schüttlung, Brustwalze und 
44 Registerwalzen besaß. Die Maschinen waren 
auch bereits mit Deckelriemen und Saugkästen 
mit dreifach wirkender Luftpumpe. Vordruck- | 
walze und Gautsche mit großen Walzen ausge- 
rüstet. Neben der schon früher angewendeten 
Legfilzpresse fand sich bei ihnen auch schon 
eine Sleige- oder Wendefilzpresse. Cha- 
pelle baute auch bereits eine für damalige Ver- 
hältnisse große Trockenpartie, nach dem die erste 
Maschine nach deutschen Patenten, die eine 
Trockenpartie besaß, nur einen Zylinder auf- 
wies. Er teilte seine Trockenpartie auch schon | 
in Gruppen, von denen die erste zwei Zylinder 
von je 630 mm Durchmesser und geheizter Preß- 
walze auf dem zweiten Zylinder hatte. Die 
zweite Gruppe hatte nur einen Zylinder von 
800mm Durchmesser und untenliegender Trocken- 
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presse. Beide Gruppen besaßen getrennte Filz- 
führung. Den Schluß machte eine Haspel, den 
Rollstuhl kannte man noch nicht, ebensowenig 
die Glättwerke in der Maschine. Die Maschinen 
hatten 1250 mm Siebbreite bei höchstens 10 m 
Geschwindigkeit in der Minute, ihre Leistung be- 
trug etwa 1200 kg Papier in 24 Stunden. 

Im Laufe der Zeit brachte man auch an Stelle 
des Haspeln Rollapparate zum Aufwickeln des 
Papieres an und versah die Papiermaschinen mit 
Feucht- und Trocken-Glättwerken. Die immer 
mehr gesteigerten Geschwindigkeiten verlangten 
die Vermehrung der Naßpressen, so daß man eine 
zweite Legefilzpresse einbaute. Die Trocken- 
partien wurden mit besonderen Filztrocknern 
ausgerüstet, 

Nach dem siegreichen Abschluß des Deutsch- 
Französischen Krieges und Einigung des Deutschen 
Reiches ging die ganze Industrie einem gewaltigen 
Aufschwung entgegen, von dem die Papier- 
industrie nicht unberührt blieb, zumal bedeu- 
tende Erfindungen die Entwicklung der Papier- 
macherei vom Handwerk zum Großbetrieb be- 
günstigten. Es seien nur kurz genannt: die 1806 
von Illig erfolgte Erfindung der Harzleimung. 
die Erfindung des Holzstoffes von Keller im 
Jahre 1840; die Erfindung der Strohzellulose 
durch Mellier im Jahre 1854 und schließlich 
die Erfindung des Holzzellstoffes, die erst von 
Mitzscherlich nach wenig erfolgreichenVer- 
suchen in solche Bahnen gelenkt wurde, daß sie 
ernstlich zur Halbstoffgewinnung für die Papier- 
industrie in Frage kommen konnte. 

Die Maschinenfabriken waren im Verein mit 
den praktischen Papiermachern nicht müßig und 
vervollkommneten ihre Maschinen immer mehr 
und suchten sie den besonderen Papiersorten an- 
zupassen. Besonders aber die deutsche Papier- 
industrie war es, die bald auch hier die Führung 
an sich riß und mit Hilfe des Maschinenbaues 
Papiermaschinen schuf, die den ausländischen 
überlegen waren, so daß nunmehr das Ausland 
mit Vorliebe deutsche Maschinen kaufte, von 
denen sie wußte, daß sie an Leistungsfähigkeit 
und Solidität nicht zu übertreffen sind. Man hat 
hier den gleichen Fall wie in manchen anderen 
Industrien, wo es einer glücklichen Vereinigung 
von Theorie und Praxis gelang, ausländische 
Fabriken, die bisher führend waren, aus dem 
Sattel zu heben und sie auf ihrem eigensten Ge- 
biet zu übertreffen. 

Nicht in Riesenmaschinen, wie z. B. Amerika, 
suchte unsere deutsche Papierindustrie ihren 
Ruhm, sondern in dem Bau von Maschinen, die 
bei höchstvollendeter Güte des Erzeugnisses und 
engster Anpassung an die Eigenschaften der ver- 
schiedenen Papiersorten, ein Höchstmaß von 
Mengenleistung, von Betriebssicherheit und von 
Zuverlässigkeit besitzen. Unterstützt wurde 
dieses Bestreben durch die rege Mitarbeit aller 
Papiermacher und manche bedeutende und wich- 
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tige Erfindung stammt aus den Kreisen der prak- 
tischen Papiermacher und wurde im Verein mit 
Fachingenieuren zur Hebung der gesamten Pa- 
pierindustrie ausgebaut. Wie manche bewährte, 
deutsche Erfindung wurde vom Auslande, be- 
sonders aber von Amerika, nachempfunden, nach- 
dem man ihren Wert und ihre Ueberlegenhait 
erkannt hatte. 

Während man nun bis zur Mitte des ver- 
gangenen Jahrhunderts die Papiermaschinen im 
allgemeinen nach demselben Modell baute, das 


man wohl in jeder neuen Maschine zu verbessern 
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Erfindung der Schnell- und Rotationspressen be- 
schleunigten die Entwicklung der Druckpapier- 
maschinen, denn diese Maschinen verlangten Pa- 
piermengen, die die alten Maschinen nicht 
schaffen konnten. Man mußte die Maschinen 
immer breiter machen und schneller laufen 
lassen, damit sie imstande waren, den Bedarf zu 
decken. Dadurch ergab sich schon von allein 
eine Trennung. Die großen und schnellaufenden 
Maschinen eignen sich nicht zur Herstellung 
feiner und dicker Papiere, die ein langsames Ar- 
beiten verlangen; andererseits würde es unwirt- 


und zu vervollkommnen suchte, begann man in 
den siebziger Jahren die Maschinen für ihren 
besonderen Zweck eigens zu konstruieren. Man 
berücksichtigte und studierte die Einzelheiten 
der einzelnen Papiersorten, wie ja auch die Pa- 
pierfabriken begannen, sich zu spezialisieren. 
Einen großen Einfluß darauf dürfte auch der 
Aufschwung der Presse gehabt haben, die, na- 
mentlich die Tagespresse, nach immer mehr und 
immer billigerem Papier verlangte. Es ging auf 
die Dauer nicht mehr an, alle Papiere auf ein- 
und derselben Maschine zu erzeugen, wenn man 
wirtschaftlich arbeiten wollte. Besonders die 
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schaftlich sein, die großen Maschinen langsam 
laufen zu lassen oder ihre Arbeitsbreite nicht 
voll auszunutzen, da sie sich dann nicht bezahlt 
machen können. 

Mit der Zeit wendete man auch für Karton- 
papiere immer mehr die Rundsiebmaschinen an. 
Man stattete sie mit immer mehr Rundsiebzylin- 
dern aus, um ihre Leistungfähigkeit zu erhöhen, 
und besaß nun auch die Möglichkeit, Karton aus 
mehreren Lagen in einem Arbeitsgang herzu- 
stellen. Man war nun nicht mehr gezwungen, 
billige Kartons ein- oder zweiseitig mit Decken- 
papieren zu bekleben, sondern konnte diese Ar- 
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beit in einem Gange durch Zusammengautschen | 
leisten und so das Erzeugnis weiter verbilligen. 
Es war das von größter Bedeutung, da der Be- 
darf an solchem Karton für nach den verschie- 
densten Verfahren bedruckte Faltschachteln 
immer größer wurde. 


Auch die Langsiebmaschine paßte man 
diesem Zwecke an, indem man sie mit einem 
zweiten und gar auch einem dritten Sieb versah, 
so daß man die einzelnen Papierbahnen auf der 
Maschine zusammengautschen konnte und Pa- 
piere herstellte, die früher nur in umständlichen 
und teuren Verfahren erzeugt werden konnten, 
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In welch hohem Maße die Maschinenfabriken 
den Anforderungen gerecht geworden sind, be- 
weisen die Erfolge, die sie mit ihren Maschinen 
im In- und Auslande haben, und die hohe Stufe, 
auf der heute die deutsche Papierindustrie steht. 
Nur durch präzises Arbeiten und sorgfältigste 
Auswahl aller Konstruktionsmaterialien war 
dieses Ziel zu erreichen. 


Im Jahre 1877 wurde von J. M. Voith in 
Heidenheim die erste Bischoffsche Roll- 
maschine gebaut, die vom Fabrikdirektor C. Th. 
Bischoff in Schlöglmühl erfunden war. Sie 


kam bei der Firma Kübler & Niethammer 


Abb. 2. 
Alle diese Verbesserungen setzten nun eine zur Aufstellung. Die ersten Ausführungen be- 


dauernde Arbeit voraus. Man mußte alle Hilfs- 
maschinen und einzelnen Teilen der Papier- 
maschinen ununterbrochen vervollkommnen, um 
den gestellten Anforderungen gerecht werden zu 
können, Jeder einzelne Teil und jede einzelne 
Maschine mußten so ausgestaltet werden, daß sie 
das Höchstmaß leisteten und bei dem ununter- 
brochenen Betrieb auch nicht zu Reparaturen 
und Stillständen Anlaß gaben. Gerade der un- 
unterbrochene Betrieb stellt aber an die Ma- 
schinen Anforderungen, wie man sie nur in wenig 
anderen Industrien findet. Das Versagen eines 
Teiles, auch des geringsten, führt zum Stillstande 
der ganzen Maschine. | 


saßen noch geschlossenes Gestell und wurden 
durch zweizylindrige Spezialdampfmaschinen an- 
getrieben. Im Laufe der Jahre wurde diese wich- 
tige Maschine vervollkommnet und den höchsten 
Anforderungen angepaßt. Durch Einführung des 
elektrischen Antriebes ist man heute in der Lage, 
mit einer Papiergeschwindigkeit von 600 m in 
der Minute zu arbeiten. 

Im Jahre 1881 lieferte Voith die erste 
Papiermaschine, und zwar an die Firma 
Raithelhuber & Co. in Gemmrigheim. Die 
Maschine besaß die für damalige Verhältnisse 
große Siebbreite von 2350 mm. Im Jahre 1877 
erhielt Holtzmann & Co. für die Anlage 
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Abb. 3. 


Breitenhof eine Harper- 
Naßpartie von 1820 mm 
Siebbreite. Diese aus 
Amerika kommende Bau- 
art hat in Deutschland 
nur wenig Aufnahme ge- 
funden. Im Jahre 1890 
erhielt die gleiche Firma 
für ihre Anlage Weißen- 
bachfabrik eine zweite 
Harpermaschine, die heute 
noch im Betrieb ist. 
Kübler && Niet- 
hammer bezogen eine 
solche Maschine direkt 
aus Amerika. 


Die Abbildung 1 zeigt 
das Schaubild einer 
Papiermaschine aus den 
70er Jahren der Firma 
Füllner und läßt deut- 
lich erkennen, wie wenig 
Wert man damals auf die 
Unterbringung der Papier- 
maschinen legte. Der 
schlechtbeleuchtete, ge- 
wölbte und mit Bretter- 
fußboden belegte Raum 
steht in schwerem Gegen- 
satz zu dem, was man 
heute von Papier- 
maschinensälen gewöhnt 
ist. Ein treffendes Gegen- 
stück dazu gibt die Ab- 
bildung 2, die eine 
moderne, schnellaufende 
Druckpapiermaschine mit 
großer Arbeitsbreite 
zeigt. Während bei der 
in Abb. 1 gezeigten Ma- 
schine die Lichtverteilung 
vollkommen einseitig und 
ungenügend ist, zeichnet 
sie sich bei Abb. 2 durch 
große Gleichmäßigkeit und 
günstige Anordnung aus. 
Bei der alten Maschine 
läßt sich noch deutlich die 
früher übliche Anordnung 
und Bauart der Stuhlungen 


. erkennen, die den Ge- 


setzen der Statik kaum 
Rechnung trägt und durch 
die modernen Rund- 
stuhlungen weit über- 
troffen ist, welche einen 
viel ruhigeren Gang der 
Maschine gewährleisten 
als die alten, die ja wohl 
für den damaligen lang- 
samen Gang genügt haben. 
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Die Abbildung 3 zeigt den Plan einer alten 
Papiermaschine aus den siebziger Jahren, deren 
Erbauerin leider nicht mehr festzustellen war, 
höchstwahrscheinlich ist sie aber ein Erzeugnis 
der alten Papiermaschinenfirma Siegel in 
Berlin. Diese Maschine zeigt schon alle Merk- 
male einer modernen Langsiebmaschine, es fehlt 
ihr allerdings noch die dritte Naßpresse (zweite 
Legefilzpresse) und der Rollapparat. Ueber den 
Sandfang, von dessen Konstruktion nichts zu 
erkennen ist, der aber nicht kippbar zu sein 
scheint, läuft der Stoff auf drei Planknotenfänger 
mit Schlagradschũttlung. Die Maschine ist mit 
Siebschüttlung ausgerüstet (Konusscheiben) und 
besitzt Formatwagen mit Deckelriemen. Es sind 
zwei Sauger vorhanden, die aber bereits pneu- 
matisch wirken. Die Gautsche besitzt auch schon 
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B R I K A N T 
unten bereits eine Feuchtglätte angeordnet, deren 
Walzen Spindelpresssung besitzen. Das Papier 
passiert nach dem ersten der beiden Zylinder 
mit Schaber die Feuchtglätte und dann den 
zweiten Zylinder ohne Schaber. Die Filzführung 


erfolgt ebenfalls durch die nötigen Filzleit-, 


Spann- und Regulierwalzen. Die dritte Zylinder- 


gruppe besteht nur aus einem Zylinder mit 
Schaber. Der Zylinder läuft ebenfalls in einem 
Filz, besitzt jedoch keinen Filztrockner, wohl 


aber die nötigen Leit-, Spann- und Regulier- 


4 


walzen. Darauf passiert das Papier ein drei- 
walziges Trockenglättwerk und gelangt über 
einen Längsschneider auf eine Haspel. Ein Roll- 
apparat war also ebenfalls noch nicht vorhanden. 

Abbildung 4 zeigt hingegen die Trocken- 


partie einer kleineren, modernen Papiermaschine 


Abb. 4. 


die schräge Walzenstellung mit ziemlich großem, 
aber nicht verstellbarem Vorgautschwinkel. Im 
übrigen enthält die Siebpartie Brustwalze, Re- 
gisterwalzen, Siebleit- und Regulierwalzen und 
Spannwalzen. Die Legfilzpresse besitzt zwei 
senkrecht übereinanderliegende Walzen mit 
Spindelpressung, außerdem Filzleit-, Regulier- 
und Spannwalzen, eine Filzwäsche ist noch nicht 
vorhanden. In ähnlicher Weise ist die Steige- 
oder Wendefilzpresse ausgeführt. 

Die Trockenpartie besteht aus drei Zylinder- 
gruppen. Die erste Gruppe, bei der drei Zylin- 
der mit Schabern in einem Filz liegen, besitzt 
zwei Filztrockner nebst den erforderlichen Leit-, 
Regulier- und Spannwalzen. Die Führung des 
Papieres erfolgt von einem zum anderen Zylinder 
durch Papierleitwalzen über die Filztrockner 
hinweg, sie ist also nicht besonders günstig. 
Die zweite Zylindergruppe, die ebenfalls in 
einem Filz liegt und Filztrockner besitzt, ist hoch 
angeordnet. Zwischen den beiden Zylindern ist 


für einseitig glatte Papiere. Die zwei ersten 
Zylinder liegen in einem Filz mit Filztrockner 
und besitzen Schaber; die Filzführung erfolgt 
durch die erforderlichen Spann-, Leit- und Regu- 
lierwalzen in der Weise, daß die entweichenden 
Wasserdämpfe gut nach oben abziehen können. 
In gleicher Weise ist die Papierführung so ein- 
gerichtet, daß der größte Teil des Zylinderum- 
fanges als Trockenfläche wirksam wird. Die 
zweite Zylindergruppe besteht aus einem großen, 
hochliegenden Papiertrockner mit deutscher 
Presse. Der Zylinder besitzt ebenfalls Filz- 
trockner und zwei Schaber. Die Papierleit- 
walzen sind so angeordnet, daß sowohl mit als 
auch ohne deutsche Presse gearbeitet werden 
kann. Hinter diesem großen Zylinder steht ein 
Längsschneider und ein moderner Rollapparat. 

Das Jahr 1905 war für den Papiermaschinen- 
bau ein besonderer Wendepunkt, da in diesem 
Jahre die erste deutsche Papiermaschine mit 
über 3 m beschnittener Arbeitsbreite aufgestellt 
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wurde (Voith). Die Maschine wurde im ersten In anderer Weise machte sich der Einfluß 
Stockwerk aufgestellt und besitzt eine hängende | geltend, den die immer größer werdende Ge- 
Siebpartie, drei Maßpressen und 24 Papier- schwindigkeit der Druckpapiermaschinen hatte. 
trockner. Diese Aufstellungsart wurde von nun Hier machte es sich erforderlich, die Bildung des 
an für neuere Maschinen typisch. Im gleichen | Papierblattes möglichst frühzeitig zu vollziehen. 
Jahre wurden auch die beiden modernen Druck- Da sich dieses nun dort bildet, wo der auflaufende 
papierfabriken Reisholz und Mulden- | Stoff die Geschwindigkeit des Siebes annimmt, 
stein gebaut. Diese Fabriken erhielten bereits 

eigene Dampfschleifereien mit unmittelbarer 


so suchte man diese beiden Geschwindigkeiten 
möglichst bald auf das gleiche Maß zu bringen. Mit 
Verwendung des eingedickten Heißschliffes. 
Sämtliche Maschinen werden elektrisch ange- 


dieser schnellen Bildung des Papierblattes ver- 
trieben. Die Energie wird in eigenen Anlagen 


von Dampfturbinen erzeugt, deren Abdampf | 
zum Beheizen der Trockenzylinder usw. Ver- | 
wendung findet. Schleifer, Holländereinlage, 
Papiermaschinen und Papiersaal sind auf gleicher | 
Bodenhöhe hintereinander angeordnet, so daß 
die gesamte Anlage besonders übersichtlich 
wird. Diese Anlagen sind für alle später ge- 
bauten Druckpapierfabriken vorbildlich ge- 
worden. Die Maschinen arbeiteten bereits bei 
der Inbetriebsetzung mit 150 m minutlicher Ge- 
schwindigkeit bei höchstens 20 Proz. Zellstoff- 
gehalt. 

Im Jahre 1907 kam das Eibelverfahren 


von Amerika nach Deutschland, das aJs eine der 


bessert sich bekanntlich auch die Durchsicht des 
Erzeugnisses, so daß geeignete Vorrichtungen 
auch von Bedeutung für die Papierindustrie 
sind, da sie eine Steigerung der Geschwindigkeit 
bei Verbesserung der Durchsicht gestatten. Man 
suchte das zunächst durch einen höheren Format- 
wagen zu erzielen, um den Stoff vor den Schaum- 
latten möglichst zu stauen, wodurch seine Be- 
schleunigung herbeigeführt wurde. Während 
das für die vor etwa 20 Jahren üblichen Ge- 
geschwindigkeiten genügte, kam man mit deren 
Zunahme nicht mehr damit aus. Martin und 
Eibel verwendeten nun bei schnellaufenden 
Druckpapiermaschinen an Stelle der Siebstei- 


Abb. 5. 


— 


einflußreichsten Erfindungen zu bezeichnen ist. 
Man war bei den alten Maschinen bekanntlich 
nicht imstande, den Charakter des Papiers auf 
dem Sieb erheblich zu beeinflussen, sondern 
konnte nur durch richtige Mahlung auf dem Hol- 
länder bzw. Schleifen auf dem Schleifer das 
Papier in seiner Beschaffenheit so herstellen, 
wie es erwünscht ist. Eine Beeinflussung des 
Papiers kann aber nur stattfinden, wo sich das 
Blatt bildet, also auf der Siebpartie. Den 
günstigen Einfluß, den die Siebsteigung hat, 
hatte bereits Andres um 1900 erkannt, indem 
er bei sonst gleichem Stoff die schnellere oder 
lengsamere Entwässerung beobachtete, die bei 
stärkerer oder geringerer Siebansteigung ab- oder 
zunahm, und große Einwirkung auf Durchsicht 


und Verfilzung besaß (Abbildung 5). Daraus gung die Siebgefälle (Abbildung 6), um dem auf- 
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Abb. 7. 


schloß er, daß man bei Siebpartien, deren Sieb- || laufenden Stoff möglichst bald die Siebgeschwin- 
ansteigung während des Ganges der Maschine || digkeit zu erteilen. Sie gaben der Siebpartie 
veränderlich ist, der Charakter des Papiers leicht || von der Brustwalze nach der Gautsche zu ein 
zu beeinflussen sei, so daß man die Folgen un- |} Gefälle, das sich je nach der Papiersorte und 
gleichmäßiger Mahlung dadurch in gewissem || der Geschwindigkeit des Siebes während des 
Maße ausgleichen oder abschwächen könne. | Ganges in gewissen Grenzen verändern läßt. 

Diese Siebpartien werden von der Firma Ban- Im Jahre 1913 brachte Voith seinen Hoch- 
ning & Seybold in großer Zahl ausgeführt. druckstoffauflauf (Abbildung 7) für Langsieb- 
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maschinen heraus, der den Gedanken des 
durch hohe Schaumlatten gestauten Stoffes 
wieder aufnahm, ihn verbesserte und brauch- 
bar auch für schnellaufende Maschinen 
machte. Durch diesen Hochdruckstoffauflauf 
wird eine ähnliche Wirkung wie durch 
das Siebgefälle erreicht. Bei der hängen- 
den Siebpartie machen sich immerhin Organe 
nötig, die erfahrungsgemäß leicht Anstoß zu 
Schwierigkeiten geben. Man braucht nach wie 
vor Siebleder und Schaumlatten, auch ist der 


nachträgliche Einbau an alten Maschinen nicht 


ohne weiteres angängig. Durch den Hochdruck- 
stoffauflauf werden diese Organe vollständig 


F A B R I K A N T 


anpassen; eine Verstellung des Siebwagens wird 
dabei unnötig. 

Die Regelung des austretenden Stoffwassers 
erfolgt durch Spindeln, die in gleichen Abständen 
über die ganze Breite des Siebes verteilt sind 
und durch auf gemeinsamer Welle sitzende 
Exzenter durch Schnecke und Handrad, aber 
auch einzeln durch Handräder eingestellt wer- 
den können. Diese Einzeleinstellung ist sehr 
wichtig, weil dadurch der Papiermaschinenführer 


in der Lage ist, über die ganze Bahnbreite eine 


vollkommen gleichmäßige Papierdicke zu er- 
zielen, was bekanntlich bei Schaumlatten und 


breiten Maschinen immer Schwierigkeiter. be- 


Abb. 8. 


überflüssig, wozu noch der Vorteil kommt, daß 
eine Belastung des Siebes durch das gestaute 
Stoffwasser unterbleibt. In einem Auflaufkasten 
läßt sich dieser Stau in beliebiger und für die 
einzelnen Sorte erforderlicher Höhe einstellen, 
so daß das ausfließende Stoffwasser durch den 
hydrostatischen Druck eine Geschwindigkeit an- 
nimmt, die der Siebgeschwindigkeit entspricht. 
Man kann also mit großer Geschwindigkeit 
arbeiten, ohne dem Sieb eine zu große Neigung 
geben zu müssen. Aus einer regulierbaren 
Schütze läuft das unter beliebig hohem Druck 
stehende Stoffwasser in freiem Strahl, der 
beiderseitig durch die Deckelriemen begrenzt 
wird, auf das Sieb. Die Stauhöhe kann man 
beliebig einstellen und der Siebgeschwindigkeit 


| 
| 


seitete und nur durch allerlei Kunstgriffe mög- 
lich war. Da das Stoffwasser bereits beim Auf- 
lauf die erforderliche Strahlstärke und 
Geschwindigkeit besitzt, wird die zur Entwässe- 
rung nutzbar gemachte Siebfläche größer uad 
die Durchsicht des Papieres besser. Für die 
Brustwalze macht sich ein besonderes Spritz- 
rohr nicht mehr nötig, da das beim Ablauf ab- 
fallende Siebwaeser die Walze gründlich reinigt. 

Um ein Absetzen des Stoffes im Auflauf- 


kasten zu vermeiden, werden über die ganze 


Breite gleichmäßig verteilte Rührer angebracht, 
welche auch die Balzenbildung verhindern. Ein 
besonderer Vorteil besteht noch darin, daß in- 
folge des Wegfalles der Schaumlatten sich keine 
Batzen und Schaumflecken im Papier bilden 
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können, welche erfahrungsgemäß viel Ausschuß 


an den Pressen verursachen. 

Im Jahre 1909 wurden die ersten Versuche 
mit den Saugwalzen unternommen. Man hoffte 
durch sie einen Teil der Flachsauger und auch 
die Gautsche zu ersetzen (Abbildung 8). An 
Stelle der Gautschwalze führte H. Millspaugk 
in Sandusky (Vereinigte Staaten) die Saugwalze 
ein, welche die bisher üblichen massiven 
Gautschwalzen mit Manchonüberzug durch eine 
hohle, siebartig durchlöcherte Walze ersetzt, um 
die das Sieb läuft. Im Inneren dieser Siebwalze 
befindet sich ein mit elastischen Streifen gegen 
die Innenwand der Walze abgedichteter Saug- 
kasten. Durch Erzeugung eines starken 
Vakuums in diesem Saugkasten mittels Luft- 
pumpe wird das Wasser auf der Strecke zwischen 
den beiden Abdichtungsstellen in mindestens 
gleich hohem Maße wie bei den sonst üblichen 
Gautschpressen nach innen abgesaugt. Eine 
obere Gautschwalze erübrigt sich also, so daß 
die Presse an Einfachheit gewinnt. Etwas unter- 
halb der Abdichtungsstelle wird die Papier- 


bahn von der Saugwalze abgelöst, da hier keine 


Saugwirkung mehr stattfindet, und in üblicher 
Weise auf den Naßfilz überführt. 
dieser Saugwalzen, der eine so weite Verbrei- 
tung in Deutschland verhindert hat, wie sie in 
Amerika fand, liegt in dem hohen Kraftbedarf, 
den die Luftpumpe hat. Als die hauptsäch- 
lichsten Vorteile der Saugwalze gegenüber der 
Gautschwalzen sind zu nennen: | 


1. Der Wegfall des Manchons für die Gautsch- 


walzen und die Ersparnis an Zeit für das 
Aufziehen desselben. | 


keine Brüche mehr an der Gautsche, 
keine Siebflecken, geringere Siebmarkie- 


rung und keine Streifenbildung, Ermög- | 


lichung rascheren Arbeitens bzw. Herstel- 
lung dickeren Papiers als bisher; be- 


erste Naßpresse. 


3. Wegfall aller mit den Gautschwalzen ver- 
bundenen Mängel und Betriebsstörungen, 


e E 2 S it d | 
FF Rillen die Siebregulierung benachteiligt und die 


Sauger. 
4. Einfache Kontrolle der Holländerarbeit 
am Vakuummeter der Saugwalze. 


5. Einfache und betriebssichere Bauart. In- 
folge des geringen Druckes zwischen Man- 
tel und Saugkastendichtung praktisch | 
kleinste Abnutzung des letzteren und ver- 
hältnismäßig geringer Kraftverbrauch der 
Walze. 


In. den letzten Jahren ist man nun dazu 
übergegangen, die Saugwalze in Verbindung 
mit Gautschwalzen anzuwenden. Diese Anord- 
nung zeigt Abbildung 9. In diesem Falle hat 
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Ein Nachteil | 


quemste Ueberführung der Bahn auf z 
| 


19 2 2 


die Saugwalze den Zweck, die Flachsauger zu 
ersetzen. 

Besondere Vorteile bietet die Saugwalze bei 
Rundsiebmaschinen. Sie machen sich besonders 
durch geringeren Filzverbrauch und auch schnel- 
leres Arbeiten der Maschinen bemerkbar, Filz- 
markierung und Ausschuß werden verringert. Der 
Mehraufwand an Kraft wird zum großen Teil 
durch geringeren Verbrauch an Trockendampf 
wettgemacht. Mit ganz besonderem Erfolge kann 
man die Saugwalzen auch zum Waschen der Filze 
an Kartonmaschinen verwenden. 

Der große Siebverschleiß, den besonders 
Schnelläufermaschinen haben, führte zu verschie- 
denen Vorrichtungen zur Abhilfe, ohne jedoch 
immer den rechten Erfolg zu erreichen. Man ver- 
wendete kräftigere Metalltücher, die wohl teurer 
in der Anschaffung waren, ohne jedoch eine 
wesentliche Verlängerung der Lebensdauer zu 
erzielen. Erst nachdem man der überschnellen 
Abnutzung der Siebe auf den Grund ging, gelang 
es, Abhilfe zu schaffen. Es zeigte sich nämlich, 
daß der große Siebverschleiß in der Schleifarbeit 


über den Saugern zu suchen war, die bei ge- 


Abb. 9. 


wissen Papiersorten sehr stark ziehen müssen. 


Das Sieb wird von dem hohen Vakuum an die 


| Saugerbeläge stark angezogen, so daß sich die 


Kettenfäden rasch einschleifen und die Beläge 
Rinnen erhalten, an denen sich die Nähte sehr 
schnell abnutzen; außerdem wird durch diese 


Faltenbildung des Siebes begünstigt. 

Hier schaffen die beweglichen Sauger Ab- 
hilfe, die eine Erfindung der Ammendorfer Pa- 
pierfabrik sind. Zwischen den Saugkästen wird 
seitlich ein doppelarmiger Hebel angebracht, 
welcher in einem an dem Maschinengestell fest- 
angeordneten Lager schwingbar gelagert ist und 
mit seinen beiden Armen mittels Gelenken an 
den Stirnseiten der Sauger angreift. Diese Saug- 
kasten sind in dem Maschinengestell auf geeignete 
Weise verschiebbar gelagert. Mit dem einen 
Arm des doppelarmigen Hebels ist eine Schub- 
stange verbunden, die mit ihrem anderen Ende 
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an einer Kurbelscheibe angreift, deren Hub 
durch einen Exzenter geregelt werden kann. Die 
Kurbelscheibe steht mit einem Schneckengetriebe 
in Verbindung, dessen Antrieb zweckmäßig durch 
Riemen von einem Hauptantrieb der Maschine 
aus erfolgt. Durch den Antrieb werden die Saug- 
kasten in eine wechselweise hin- und hergehende 
Bewegung versetzt sodaß den Drähten des Siebes 
immer andere Flächen der Saugkästenbeläge ge- 


etwa Dreiviertel durch die Reibung zwischen 
Sieb und Saugerbelag verloren. Man könnte 
wohl durch geringes Ziehen der Sauger eine 
Kraft- und Siebersparnis erzielen, müßte dann 
aber einen weit größeren Nachteil in Kauf nch- 
men, da das Papier vor der Gautsche nicht ge- 
nügend entwässert wird. Es entsteht dann an 
der Gautsche mehr Ausschuß und die Filze ver- 
schmieren leichter, ihre Leistungsfähigkeit wird 
geringer; durch Kleben der Papierbahn an den 
Naßpressen wird weiterer Ausschuß verursacht. 
Durch den höheren Feuchtigkeitsgehalt wird aber 
auch der Verbrauch an Trockendampf wesentlich 
erhöht. 

Durch die Saugeranordnung „Patent H e e B" 
(Banning & Seybold), Abbildung 11 soll 
dieser Uebelstand vermieden und die Leistung 
der Siebe um die Hälfte gesteigert werden. 
Das Wesen dieser Saugeranordnung besteht nun 
darin, daß die Saugung ohne jegliche Unter- 
brechung durchgeführt wird, während bei der 
alten Anordnung die Saugung nach jedem Sauger 

aufgehoben wurde. Um die ununterbrochene 
| Saugung zu erreichen, werden, wie aus der Ab- 
| bildung ersichtlich die Saugkästen ohne jeden 
Zwischenraum aneinandergereiht. Wenn mit 
Vordruckwalze gearbeitet werden soll, so 
müssen für diese die Saugkästen ent- 
sprechend auseinandergerückt werden, wobei 
jedoch die vor und nach der Vordruckwalze ge- 
lagerten Saugkästen wiederum ohne Zwischen- 
raum angeordnet sind (siehe Abbildung 11). Für 
jeden Saugkasten bleibt nach wie vor die Mög- 
lichkeit bestehen, die Luftverdünnung nach Be- 
lieben einzustellen. Die weiteren Vorteile dieser 
neuen Saugeranordnung bestehen darin, daß ein 
wesentlich geringerer Verbrauch an Sauger- 
belägen stattfindet und daß an den Schiebern 


| 


Abb. 10. 


boten werden und das Einschleifen von Rillen 
unterbleibt. 

Eine ähnliche Schonung der Siebe be- 
zwecken die Walzensauger „System Kittner“, die 
in einer Breite von 300 mm gebaut werden und 
infolgedessen in fast allen Fällen anstelle der 
alten Kastensauger eingelegt werden können. | 
Der Antrieb dieser Walzensauger (Abbildung 10) 


erfolgt von der unteren Gautschwalze aus. Es 


liegenden Kartensauger durch diese Walzen- 
sauger zu ersetzen, da erfahrungsgemäß der 
größte Siebverschleiß auf den letzten Saugern 

stattfindet. Die Saugkammer besteht aus drei 

Walzen, von denen die untere als Antrieb und 

Tragwalze dient, während die beiden anderen 

auf dieser rollen und die Seitenwände der Saug- 

kammern bilden. Die Umdrehungsgeschwindig- 

keit der Walzen entspricht der Geschwindigkeit 

des Siebes. Die Stirnseiten der drei Walzen 

sind durch federnde Schilde abgedichtet und 

dienen als Saugkopf; die Formalschieber sind 

darauf verstellbar angeordnet. Die auf diese 
Weise gebildete Saugkammer ist von einem mit 

Wasser gefüllten Troge umgeben, wodurch das 

Einziehen von Luft verhindert wird. Die Format- 

stellung wird auf ähnliche Weise wie bei den 

alten Kastensaugern vorgenommen, nur mit dem 
Unterschied, daß hier das Sieb über eine frei— 
stehende Gummizunge gleitet, welche dem Druck 
des von den Saugern angezogenen Metalltuches 
nachgibt, so daß eine Abnutzung des Siebes durch 
die Formatschieber ausgeschlossen ist. 

Von der zum Betriebe einer Siebpartie und 
Gautsche erforderlichen Umfangskraft gehen 


nur etwa ein Drittel der früher an Abdichtungs- 
wasser benötigten Menge erforderlich wird, wo- 
durch die Abwassermenge und Stoffverluste ge- 
ringer werden. Für Feinpapierfabriken ergibt 
sich noch der Vorteil, daß eine wesentliche Er- 
sparnis an Füllstoffen, Leim und Farbe erreicht 
wird. 

Für eine gleichmäßige Arbeit der Sauger 


und besonders auch der Saugwalzen war die 
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Durchkonstruktion der Luftpumpen von größter 
Bedeutung. Während man früher ausschließlich 
Kolbenluftpumpen baute, ist man in den letzten 
Jahren für große Leistungen (bis 40 000 Liter in 
der Minute) zu rotierenden Luftpumpen über- 
gegangen (Voith). Diese Pumpen, die sich in 
ihrer Bauart an die Rootsgebläse anlehnen, 
haben einen hohen vakuummetrischen Wirkungs- 
grad bei relativ geringstem Kraftverbrauch, ihr 
Verschleiß ist auf das geringste Maß beschränkt, 
so daß sie einen denkbar hohen Grad an Be- 
triebssicherheit erreichen. Mit diesen Pumpen 
kann man ein gleichmäßiges Vakuum bis 7 Meter 
Wassersäule und mehr erreichen. Sie haben aller- 


dings entsprechend ihrer hohen Leistungen einen 
groBen Kraftbedarf (bei etwa 65 m WS und 
40 000 min/l. etwa 60 PS) und kommen nur für 
große Maschinen in Frage, für kleinere 
Leistungen verwendet man immer noch die zwei- 
und dreizylindrigen Kolbenpumpen. 


Den großen Einfluß, den besonders die 
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die Wendeprese gegangen ist, dann fällt es fast 
von selbst auf den bis unter die Presse vor- 
gezogenen Trockenfilz, welcher sie dann selbst- 
tätig nach der Einführungsstelle am Trocken- 


zylinder bringt. 


Aehnliche günstige Einflüsse, die das Aus- 
schußmachen und das Kleben der Papierbahn an 
den Pressen vermeiden, haben die oberen Naß- 


prehßwalzen aus Stein. Beim Eintritt der nassen 


Papierbahn in die Pressen befindet sich zwischen 


den oberen, metallischen Walzen mit dichter 


Oberfläche und dem Papier keine Luft, während 
unmittelbar hinter der Preßstelle der Druck der 


äußeren Luft auf die Papierbahn einwirkt, so 


daß diese in ihrer Neigung zum Anhaften an der 
Walze zum Kleben, begünstigt wird. 


Die von der Firma Banning & Seybold 
verwendeten Steinwalzen haben hingegen keine 
dichte Oberfläche, da sie aus einer kristalli- 
nischen Steinart bestehen, bei der sich zwischen 
den einzelnen Kristallen kleine Zwischenräume 


Wende- oder Steigfilzpresse hat, so daß man befinden, in die an der Preßstelle Luft ein- 


sie schon in den dreißiger Jahren anwendete, 


sucht Banning & Seybold mit Erfolg da- 


durch zu verbessern, daß er die alte Papierfüh- 
rung, die bisher von unten erfolgte, und infolge- 
dessen bei dünnen Sorten viel Anlass zu Aus- 
schuß gab und mitunter auch die Anwendung der 


Wendepresse unmöglich machte, indem sie das | 
Papier von oben nach unten führen, so daß es | 


seinem Eigengewicht folgen muß und nicht mehr 
abreißt. Abbildung 12. Wenn das Papier durch 


gepreßt wird, die sich beim Nachlassen des 
Druckes wieder ausdehnt und so das Bestreben 
hat, die nasse Papierbahn von der Walze abzu- 


| stoßen. Man ist also in der Lage, in den Pressen 


mit höherem Druck zu arbeiten und kann so die 
Maschine schneller laufen lassen, ohne Ausschuß 
durch Kleben an den Pressen zu erhalten. An- 
dere Vorteile dieser Steinwalzen bestehen darin, 
daß sie infolge des starren Materiales einen 
großen Biegungswiderstand aufweisen und daß 


Hasseröder Papierfabrik Aktiengesellschaft, Heidenau, Bez. Dresden 


159 


D E R P A P I 


sie keinen Rost ansetzen können. Sie haben 
also gleichzeitig noch die Vorteile der Anti- 
deflektionswalzen aus Bronze, sind aber unter 
heutigen Verhältnissen kaum so teuer wie diese. 


Um die Entwässerung der Papierbahn an 
den Berührungsstellen zwischen Sieb und Re- 
gisterwalzen zu beschleunigen, hat man die Zahl 
der Registerwalzen entsprechend gewählt. Ge- 
rade an diesen Stellen wirkt bekanntlich die 
Entwässerung am kräftigsten, so daß sich hier- 
durch ein günstiger Einfluß erreichen läßt. 

Wie schon eingangs erwähnt, war von 
größter Bedeutung für die Herstellung eines den 
höchsten Anforderungen entsprechenden Pa- 
pieres die Erfindung der Knotenfänger; obgleich 
der erste Apparat eigentlich ein Drehknoten- 
fänger war, verwendete man doch zunächst die 
englische Erfindung des Planknotenfängers. Die 
geschlitzten glatten Platten lagen wagrecht, die 
Stoffzuführung erfolgte von unten. Da sich diese 
Platten rasch verstopften, wenn sie nicht ge- 
‘schüttelt, d. h. durch geeignete Vorrichtungen 
rasch auf- und abwärts bewegt wurden, suchte 
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Abb. 14. 


man diesem Uebelstand mit einem gewissen Er- 
folg Abhilfe zu schaffen. Welchen Aerger das 
Ueberlaufen und Verstopfen der alten Plan- 
knotenfänger verursachte ist nur zu bekannt. 
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Wenn diese Apparate nun im Laufe der Zeit 
immer größere Verbesserungen erfuhren, welche 
die Uebelstände zum Teile beseitigten, so be- 
deutete doch die Erfindung des modernen Dreh- 
knotenfängers einen wesentlichen Fortschritt. 
Auch die Planknotenfänger wurden im Laufe 
der Zeit bedeutend verbessert, so daß sie heute 
noch in einer ganzen Reihe Bauarten dem Dreh- 
knotenfänger gleichwertig sind, wenigstens in 
bezug auf Sortierung. Während die ersten Plan- 
knotenfänger an verhältnismäßig kurzen Hebeln 
schwangen (Abbildung 13 oben), verlängerte man 
bald die Hebel (Abbildung 13 unten) und er- 
reichte so eine wesentlich bessere Wirkung. 
Während bei den kurzen Hebeln der Stoffdurch- 
gang unter einem mehr oder minder großen 
Winkel erfolgte, geschah er beim langen Hebel 
fast senkrecht. Noch günstiger wurde die Wir- 
kung der Schüttlung, als man bei den Plan- 
knotenfängern von der Aufhängung an Hebein 
abging und die Schüttlung in der Mitt- wirken 


ließ (siehe auch Abbildung 3), so daß nunmehr 
der Stoff an allen Stellen senkrecht durch die 
Schlitzplatten getrieben wurde. 

Aeltere Drehknotenfänger besaßen z. B. 
langsam drehende Trommeln, die durch Trag- 
stangen in schüttelnde Bewegung gesetzt wurden 
und nur zum Teil in den Trog eintauchten. Der 
Stoff gelangte von beiden Steiten durch die hohlen 
Drehzapfen in den Zylinder und durchströmte 
den unteren eintauchenden Teil, wobei die 
Knoten und Batzen in den Schlitzen zurück- 
blieben und dann bei der Weiterbewegung des 
Zylinders mit nach oben genommen wurden, wo 
sie durch ein über dem Zylinder angebrachtes, 
kräftigwirkendes Spritzrohr abgespritzt und 
durch eine durch die hohlen Tragzapfen hindurch- 
geführte Rinne nach außen abgeleitet wurden. 
Dem Papierstoff wurden somit immer saubere 
Schlitze zum Durchgang geboten. 

Ein großer Fortschritt war die Lagerung des 
Schlitzzylinders auf horizontal liegenden Trag- 


hebeln, die durch eine besondere Konstruktion 
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angetrieben werden, wobei die Aufwärtsbe we- 
gung zwangläufig durch Schlagräder und die Ab- 


wärtsbewegung durch freien Fall erfolgte. Ab- 
bildung 14. Zylinder und Traggestell waren aber 


auch bei diesen Konstruktionen immerhin noch 


starken Erschütterungen ausgesetzt, deren Folge 
Lärm, Betriebsstörungen, rascher Verschleiß und 
große Unterhaltungskosten waren. 
rung litt leicht durch zu kräftige Schläge, da die 
Knoten teilweise zerschlagen und durch die 
Schlitze gedrängt wurden. 


Neuere Bauarten hingegen arbeiten mit 
großer Schlitzfläche, 
Innerhalb dieser Sortierzylinder werden Schwing- 
zylinder (Füllner siehe Abbildung 15) oder 
Schwingplatten (Voith) durch Hebelkonstruk- 
tionen rasch zwangsweise auf- und abbewegt. 
Durch diese Vorrichtungen wird eine pumpende 
Bewegung auf den Stoff ausgeübt, der so durch 
die Schlitze getrieben wird, die Zylinder werden 
nicht geschüttelt. Banning & Seybold 
verzichten auf Schwingorgane und lassen den 
Trog um den Sortierzylinder in ellyptischer Be- 
wegung schwingen. Abbildung 16. 
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Abb. 16. 


Bei allen diesen Bauarten ist die Schüttlung | 


stoßfrei und läßt sich der Beschaffenheit des 
Stoffes gut anpassen, Diese Knotenfänger be- 


sitzen den Vorteil, recht bedeutende Mengen von 


Stoff in höchster Vollendung sortieren zu können, 
so daß selbst für Papiermaschinen mit sehr 
großer Leistung oft nur ein Apparat nötig ist. 
Ein weiterer Vorteil besteht in der geräuschlosen 
Arbeit und in dem geringen Verschleiß. 


Die damals breiteste Papiermaschine des 
Kontinents wurde im Jahre 1910 für Spiro 
& Söhne in Krummau gebaut, sie besitzt eine 
Siebbreite von 3900 mm und arbeitete schon 
von Anfang an mit einer minutlichen Geschwin- 
digkeit von 200 m. 

Im Jahre i913 baute Voith die Anlage 
Hallsta der Holmens Bruks och Fabriks Aktie- 
bolag. Diese Riesenanlage, die von der über- 
ragenden Leistungsfähigkeit deutschen Papier- 
maschinenbaues ein beredtes Zeugnis ablegt, be- 
sitzt große Magazinschleifer und die größten 
Papiermaschinen der Welt. Es sind da aufgestellt 
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Die Sortie- 


die sich langsam dreht. 


9 2 2 


zwei Papiermaschinen von je 5250 mm Sieb- 


breite und eine dritte von 3100 mm Arbeits- 
breite. Die beiden breiten Maschinen erzeugen 
zusammen täglich etwa 130000 kg Druckpapier. 


Jede dieser Maschinen besitzt zwei tiefliegende 


Rührbütten von je 50 cbm Inhalt, von denen aus 
der Stoff durch Stoffpumpen auf einen hoch- 


stehenden Regulierkasten gehoben wird; er 


| fließt von da einem Mischkasten zu, in dem die 
Mischung mit Wasser erfolgt und gelangt nach 


zwei Voithschen Großdrehknotenfängern. Die 
Sieblänge beträgt 22000 mm. Die Registerpartie 


ist mittels schwingbarer Traghebel nach Patent 
I Voith während des Betriebes in ihrer Neigung 


verstellbar. Die Maschinen besitzen je fünf 
Sauger, die an besonders große, rotierende Luft- 


pumpen angeschlossen sind. Alle Pressen, die 


Gautschpresse und die drei Naßpressen besitzten 
große Walzen, deren obere in Schwinghebeln 
lagern. Der erste Naßfilz ist mit Filzwäsche und 


Abb. 18. 


Filzsauger ausgerüstet. Die Trockenpartien 
haben außer einem Einführzylinder von 750 mm 
Durchmesser je 24 Papier- und 8 Filztrockner 
von 1500 mm Durchmesser. Hinter der Trocken- 
partie folgt ein Kühlzylinder von 1500 mm 
Durchmesser und ein achtwalziger Kalander mit 
geschlossenem Gestell. Die Maschinen besaßen 
ursprünglich eine Geschwindigkeit von 250 m, 
werden aber jetzt auf 300 m in der Minute um- 
gebaut. Die Montage und Inbetriebsetzung er- 
folgte während des Krieges. 


Um das Einziehen des Siebes zu erleichtern 
und zu beschleunigen, baute Voith die Sieb- 
partie herausfahrbar; die erste dieser Anlagen 
kam im Jahre 1919 in Betrieb. Abbildung 17 u. 18. 
Mit dieser Einrichtung wird die Register- und 
Saugerpartie, die auf einen gemeinsamen Trage- 
balken gelagert sind, beim Siebwechsel als 
Ganzes herausgenommen und nach erfolgtem 
Siebwechsel wieder eingefahren. Die für den 
Siebwechsel erforderliche Zeit wird dadurch auf 
ein Mindetsmaß beschränkt. Außerdem werden 
die verschiedenen Walzen der Siebpartie be- 
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deutend geschont, weil sie beim Siebwechsel in 
ihrer Lage verbleiben können. 


Eine große Erleichterung für die Bedienuag 
der Papiermaschine, insbesondere der Trocken- 
partie bildet die zentrale Trockenfilz-Spann- und 
Entspannungsvorrichtung nach „Patent Kalt- 
schmidt”, die von Füllner, Warmbrunn, 
ausgeführt wird. Bekanntlich muß man der Be- 
handlung der Trockenfilze in bezug auf Ueber- | 
trocknung bei der Entstehung von Ausschuĝ, 
bzw. in bezug auf die Erkaltung der Trocken- 
filze beim Abstellen der Maschine größte Auf- 
merksamkeit zuwenden, um einem vorzeitigen 
Verschleiß der Filze und Zapfenbrüchen an den 
Walzen vorzubeugen. Bei großen Maschinen 
mit vielen Filzen ist das nicht immer in erforder- 
licher Weise rechtzeitig möglich. Man hat nun 
diesen Uebelstand zu beseitigen gesucht, indem 
man mehrere Leitwalzen eines jeden Trocken- 
filzes mit einer Federlagerung oder einer 
elastisch wirkenden Belastung durch Gewichte 
versah. Diese Vorrichtungen verbürgen aber 
keinen sicheren Erfolg und können nur als Not- 
behelf betrachtet werden. 


Die Kaltschmidtsche Erfindung er- 
möglicht es nun, sämtliche Trockenfilze einer 
Maschine durch einen einzigen Handgriff mittels 
Hebels zu entspannen und zur gegebener Zeit 
wieder in die ursprüngliche Spannung zurückzu- 
versetzen. Die Einrichtung besteht aus einem 
Spindelsystem, welches durch Fest- und Los- 
scheiben mit Vor- und Rückwärtslauf ange- 
trieben wird und durch Kettenübertragung auf 
alle Filzspannungen gleichzeitig einwirkt, wo- 
durch alle Filze gemeinsam ent- oder auch wie- 
der gespannt werden können. Bei verschieden 
langen Filzen, die verschieden lange Spannwege 
benötigen, erhalten die Räder der Uebertragungs- 
ketten verschiedene Uebersetzungsverhältnisse, 
so daß jeder Filz in die verlangte Spannung zu- 
rückkehrt. Man hat auch die Möglichkeit, jeden 
Filz noch von Hand besonders parallel oder ein- 
seitig zu spannen. 

Neuerdings ist auch der sogenannte Patent- 
Etagentrockenapparat von Amerika zu uns 
herübergekommen und wird ebenfalls von der 
Firma Füllner in Warmbrunn ausgeführt. In 
Amerika sind diese Apparate in zahlreichen 
Papierfabriken in Betrieb und werden sich wohl 
auch in Deutschland bald einführen. Der Grund- 


| 


satz dieser Etagentrockenapparate besteht darin, 
daß die Papiertrockner, um welche die nasse 
Papierbahn in Schlangenform geführt wird, senk- 
recht übereinander angeordnet sind in der Weise, 
daß die Zylinder der einen Reihe sich in der 
Mitte zwischen zwei Zylindern der anderen Reihe 
befinden. Die Trockner zweier benachbarter, 
senkrechter Reihen liegen so dicht aneinander, 
daß der Freilauf der ohne Filz hindurchgeführten 
Papierbahn von einem Zylinder zum anderen auf 
ein Mindestmaß beschränkt wird und der von 
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je drei benachbarten Trockenzylindern gebildete 
Zwischenraum möglichst klein ist, um die sich 
entwickelnden Dämpfe in der Querrichtung 
schnell! abführen zu können und eine Wieder- 
anfeuchtung des Papieres zu verhüten. 


Die Vorzüge dieses neuen Trockners be- 
stehen also in automatischer Führung des Pa- 
pieres durch die Zylinder, im Fortfall sämtlicher 
Filze mit Filzwalzen und Filztrocknern, besserer 
Trocknung des Papieres durch ungehinderten 
Abzug der Dampfschwaden erhöhte Leistung und 
Geschwindigkeit der Papiermaschine und ge- 
ıingeren Grundflächenbedarf. 


Die Feuchtvorrichtung Füllner-Voith 
ist dazu bestimmt, einseitig glatte Kartons mittels 
der deutschen Presse herstellen zu können, was 
bisher nicht in gleicher Weise wie bei Papieren 
möglich war. Um bei Kartons eine dauernde ein- 
seitige Glätte zu erzielen, muß die Kartonbahn, 
bevor dieselbe angefeuchtet wird, vor dem 
großen Zylinder völlig trocken ankommen. Durch 
Versuche hatte sich gezeigt, daß der Karton vor 
dem Einführen in die deutsche Presse entweder 
zu feucht oder zu trocken war. In dem ersten 
Falle mußte nun sehr langsam gearbeitet werden, 
um das Papier trocken zu bekommen, so daß die 
Leistung unzufriedenstellend wurde. Es wurde 
auch kein dauernder Glanz erzielt. War der 
Karton zu trocken, dann war überhaupt keine 
Glätte zu erzielen. Erst durch besonderes An- 
feuchten des trockenen Kartons gelangte man 
zu einem befriedigenden Ergebnis, die Versuche 
sind allerdings noch nicht vollkommen abge- 
schlossen. 


Während man lange Zeit die Papier- 
maschinen mit Haspeln zum Aufwinden des 
trockenen Papieres versah, mußte man bei der 
immer größer werdenden Arbeitsgeschwindig- 
keit für geeignete mechanische Aufrollvorrich- 
tungen sorgen, die imstande sind, Rollen auf der 
Papiermaschine zu wickeln, welche man ohne 
weiteres auf dem Umroller, dem Kalander oder 
dem Querschneider weiter verarbeiten konnte, 
die das Papier von Rollen entnehmen. er 
Rollenkalander und vor allen Dingen die Rota- 
tionspressen, welche klanghart gewickelte 
Rollen verlangen, machte die Konstruktion ge- 
eigneter Rollapparate erforderlich. 


Die Schwierigkeit lag nun anfangs darin, 
daß man keine geeigneten Vorrichtungen besaß, 
welche sich der mit zunehmender Stärke der 
Rollen immer größer werdenden Umfangs- 
geschwindigkeit so anpaßten, daß diese selbst- 
tätig verringert wurde und immer im gleichen 
Verhältnis zur Papiergeschwindigkeit blieb, sich 
andererseits aber so einstellen ließ, daß das 
Papier nicht zu stark gespannt wurde, aber auch 
nicht zu schlapp lief. Selbst bei den heute üb- 
lichen großen Geschwindigkeiten müssen diese 
Rollapparate sicher, geräuschlos und ruhig ar- 
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beiten und so konstruiert sein, daß die einzelnen 
Rollbahnen für sich genau und leicht reguliert 
werden können. Hierzu ist das beste Mittel die 
Friktionskupplung, die eine weitgehendste Rege- 
lung erlaubt. Durch Vermeidung aller Zahn- 
räder läßt sich der Gang geräuschlos und ruhig 
machen. Die Regelung erfolgt meist von einem 
feststehenden Handrad aus, das durch Spiral- 
federdruck Hebelarme bewegt, die beiderseits 
gußeiserne Bremsscheiben an die Friktions- 
riemenscheiben, die von einer gemeinsamen 
Trommel durch Riemen angetrieben werden, 
drücken. 

Die erhöhten Anforderungen an die Ge- 
schwindigkeit der Maschinen bei ruhigem, ge- 
räuschlosem Gang verlangte nun eine besondere 
Beachtung der Lager aller Wellen, Walzen- und | 
Zylinderzapfen. Die alten offenen Lager mit Oel- | 
schmierung, die ein Verspritzen des Oeles und 
damit Verunreinigung des Stoffes oder Papieres 
nicht ausschlossen, und in denen die Zapfen meist 
bald spitz liefen, so daß der Gang ungenau und 
unruhig wurde, eignen sich für moderne Ma- 
schinen nicht. Die Walzen der Siebpartie 


Ein bedeutsamer Fortschritt ist auch die An- 
wendung der Kegelstoffmühle zur Verfeinerung 
und Raffinierung des von den Holländern ab- 
gelassenen Stoffes. Durch ihre Anwendung 
kommt der Stoff in stets gleichmäßiger Be- 
schaffenheit auf die Maschine. Bei Feinpapieren 
werden die in den Bütten und Holländern er- 
zeugten feinen Knötchen gelöst, so daß Stoff- 
verluste vermieden und die Knotenfänger ent- 
lastet werden. Da der Stoff durch Einstellung 
der Mühle sowohl rösch als auch schmierig ge- 
mahlen werden kann, so stell man neuerdings die 
Kegelstoffmühlen vor den Papiermaschinen auf 
und führt ihnen den Stoff in der für eine be- 
stimmte Papierstärke bereits regulierten Menge 
zu. Hinter der Mühle erfolgt dann die Ver- 
dünnung mit Siebwasser. Aus dieser Aufstellung 
erwachsen mancherlei Vorteile; zunächst wird für 
die Mühle eine besondere Bütte und Stoffpumpe 
gespart, dann kann der Maschinenführer sich 
den Stoff selbst fertig mahlen wie er ihn braucht, 
da er jede Veränderung des Mahlungsgrades so- 
fort auf der Maschine prüfen kann. Dadurch 
wird verhütet, daß größere Mengen an Stoff 
durch unrichtiges Mahlen verdorben oder minder- 
wertig werden. 


Die Wichtigkeit der Rundsiebzylinder für 
Kartonmaschinen usw. haben nun in den letzten 
Jahren die Spezialfirmen veranlaßt, deren Kon- 
struktion erhöhte Aufmerksamkeit zuzuwenden. 
Es ist nicht zu verkennen, daß die alten Zylinder- 
konstruktionen mit auf Hochkant gebogenen 
Reifen und Rundstäben viele Vorteile hatten, so- 
lange die Breite der Zylinder nicht zu groß 
wurde. Mit den immer höher gesteigerten An- 
forderungen an die Leistungsfähigkeit der Ma- 
schinen und mit zunehmender Arbeitsbreite 
traten jedoch die Nachteile der alten Rundsieb- 
konstruktionen immer mehr zutage und gaben 
Anlaß zu Aerger und Verdruß. Die Neigung zum 
Durchbiegen der Längsstäbe wurde immer 
größer, da die Dicke dieser Stäbe im Interesse 
des freien Siebdurchganges beschränkt ist. Auch 
die Befestigung der Längsstäbe in den End- 
rosetten machte Schwierigkeiten, da hier nur 
wenig Material stehen blieb, denn die Kanten 
der Rosetten müssen mit dem Untersieb ab- 
schließen, damit das Siebgewebe glatt aufliegen 
kann. Dadurch, daß die Längsstäbe der alten 
Zylinder meist zu schwach waren, bogen sie sich 
durch und wurden an den Befestigungsstellen in 
den Hochkantringen von dem Untersieb durch- 
gescheuert. Durch die Verwendung von stär- 
keren Stäben wurde das Uebel auch nur unvoll- 
kommen behoben, außerdem ist ihre Anwendung 
nicht vorteilhaft, da sie den freien Durchgang 
für das Siebwasser beengen und so Anlaß zu 
Verstopfungen geben. 

Einen guten und begehbaren Weg bot nun 
der Längsstab mit schleifenförmigem Profil. 
Dieser ergibt zwischen den einzelnen Stäben 


Abb. 19. 


lagert man heute meist in Bronzebuchsen mit 
Kugellagerung. Für die Walzen der Pressen, 
einschließlich der Gautschpressen kommen heute | 
nur noch breite Ringschmierlager mit Kugel- 
bewegung in Frage, die für schnellaufende Ma- 
schinen auch noch Wasserkühlung erhalten. Die 
oberen Preßwalzen werden meist in Schwing- 
hebeln gelagert. Abbildung 19. Diese Schwing- 
hebel werden durch Spindeln, Kegelräder mit 
Kugelbe wegung und Handrad von der Führer- | 
seite ausgehoben und können durch gut über- 
sichtliche Hebel mit Gewichten nach Erfordernis 
be- und entlastet werden. Bei den Gautsch- 
pressen wie auch bei den Naßpressen werden 
die Ständer der oberen Walzen weit verschieb- 
bar gebaut, so daß sie entsprechend eingestellt 
werden können; besonders bei der Gautsch- 
presse hat man dadurch eine weitgehende Beein- 
flussung des Vorgautschwinkels in der Hand. 
Alle Filz- und Papierleitwalzen erhalten heute | 
ebenfalls Kugellagerung, letztere mitunter sogar 
Antrieb. Die Trockenzylinder werden mit 
großen Dampfein- und Ausströmungsquer- 
schnitten versehen und besitzen feststehende 
Stopfbüchsen, die während des Betriebes nach- 
gezogen werden können. Die Lager erhalten 
Fettschmierung und Kugelbewegung. || 
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nicht nur einen um 7 Prozent größeren Durch- 


gang, was die Entwässerung begünstigt, sondern 


hat auch einen um über 75 Prozent größeren Bie- 


gungswiderstand, ohne sich im Preise im gleichen 


Verhältnis höher zu stellen. 


Ein anderer Nachteil der alten Bauarten be- 


steht in der kleinen Auflagefläche der Rund- 
stäbe in den Nuten der Hochkantreifen; es ent- 


stehen hier leicht durch den Druck der Gautsche 


Lockerungen. In den erweiterten Nuten 


scheuern dann die Drähte ununterbrochen. Dieser 


Uebelstand wird durch die oft ungenügende Ver- 
stemmung von Hand vergrößert. Da die Hoch- 


kantringe hinter den Längsstäben zurückstehen 
müssen, um Markierungen in der Papierbahn zu 


Abb. 20. 


vermeiden, so bleibt zur Einschließung des 
Stabes sehr wenig Material übrig. 

Durch die Schleifenstäbe läßt sich nun dieser 
Uebelstand vollkommen beheben, denn beim Ver- 
stemmen wird das Material in die Einschmie- 
rungen des Längsstabes gepreßt und so ein 
l.ockern desselben unmöglich gemacht. 

Bislang machte die Formatstellung an Rund- 
siebmaschinen gewisse Schwierigkeiten, da sie 
nicht auf so einfache Weise wie bei den Lang- 
siebmaschinen durch Deckelriemen erfolgen 
kann, man muß vielmehr Wachstuchstreifen usw. 
durch Nadeln auf dem Sieb feststecken. Na- 
mentlich bei Mehrrundsiebmaschinen ist das 
nicht nur zeitraubend, sondern auch unzulänglich, 
so daß man oft lieber in voller Siebbreite ar- 
beitete und dann entsprechend breite Streifen 
abschnitt. Diesem Uebelstand hilft die Format- 
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spritze der Firma J. M. Voith in Heidenheim 
ab, die aus einem parallel zur Achse und nahe 
am Umfange des Siebzylinders angeordneten 
Spritzrohr besteht, das quer zur Papierrichtung 
verschiebbar ist. Dieses Spritzrohr ist mit einer 
Anzahl dicht nebeneinander liegender Löcher 
versehen, so daß durch einen Wasserstrahl der 
aufgenommene Stoff an der Austrittsstelle 
des Rundsiebes abgespült wind. Durch Ver- 
schieben des Spritzrohres kann die Zahl der 
Spritzlöcher vergrößert und verringert, und so 
die Arbeitsbreite beliebig geändert werden. 
Durch das Gehäuse werden die nicht benutzten 
Spritzlöcher verdeckt und verschlossen. 


Von größtem Einfluß auf die Entwicklung 
der Papiermaschinen war der Antrieb, der mög- 
lichst einfach gestaltet werden mußte unter mög- 
lichster Vermeidung von Zahnrädern, wollte man 
den immer höher geschraubten Anforderungen 
an die Geschwindigkeit gerecht werden. Auf 
diesem Gebiete ist die Firma Voith bahn- 
brechend vorgegangen; bereits die erste 
Papiermaschine aus dem Jahre 1881 zeigte den 
Parallelantrieb, der sich dann überall einführte. 
Im Jahre 1888 wurden die Naßpressen erstmalig 
ohne Stirnräderantrieb unmittelbar mit der Vor- 
Um 1904 wurden die 
ersten elektrischen Papiermaschinenantriebe 
ausgeführt. Während schon bei den ersten 
Voithschen Papiermaschinen im Jahre 1881 
Abdampfverwertung angewendet wurde, widmete 
man in der Folgezeit der rationellen Heizung 
die größte Aufmerksamkeit. In neuerer Zeit 


geht man bei dem Antrieb der Papiermaschinen 


immer mehr zur Verwendung von Variations- 


ı dampfmaschinen über, deren Umdrehungszahlen 


in weiten Grenzen regelbar sind. Man sucht auf 
diese Weise die großen elektrischen Uebertra- 
gungsverluste und die langen Abdampfleitungen 
von der Kraftzentrale zu den Papiermaschinen 
zu vermeiden, um den Betrieb wirtschaftlicher 
zu gestalten. 


Diese Dampfmaschinen mit hoher Touren- 
verstellung werden besonders als Kapsel- 
maschinen in stehender Anordnung gebaut 
(Abbildung 20). Sie verlangen nur wenig War- 
tung. Die stehende Anordnung eignet sich 
besser für hohe Tourenverstellung von Hand 
während des Betriebes als die liegende. Das 
Gebiet der Tourenverstellung ist heute auf 1:10 
ausgebildet. Die Verstellung erfolgt dabei in 
einfachster Weise, indem der Achsenregler 
außerhalb des Gehäuses mit Handrädern ver- 
sehen wird, die gegeneinander leicht verdreht 
werden können, wodurch eine Aenderung in der 
Spannung der Reglerfedern bewirkt wird, was 
die Tourenveränderung zur Folge hat. Man kann 
diese Regulierung auch durch elektrische Fern- 
steuerung vornehmen, was besonders bei großen 
Papiermaschinen von Bedeutung ist. Die 
Maschinen werden für kleinere Leistungen als 
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Einzylindermaschinen und für größere als Zwei- | die Maschinengehilfen nicht auf die Antriebs- 


zylindermaschinen ausgebildet. 


Während die deutschen Maschinen in den ` 
siebziger und achtziger Jahren für Geschwindig- 
keiten von 4,5 bis 34 Meter in der Minute gebaut 
wurden, und man lange nicht über 60 bis 80 m 
hinauskam, wurde im Jahre 1898 in der Papier- 
fabrik Kabel bereits gutes Druckpapier 
mit 122 Meter Minutengeschwindigkeit ange- 
fertigt. Dieser Fortschritt wurde lange Zeit als 
Rekord angesehen. Vor Ausbruch des Krieges 
waren Papiergeschwindigkeiten von 200 bis 235 
Meter keine Seltenheit. Während des Krieges 
mußte man jedoch wegen der Filz- und Sieb- 
schwierigkeiten mit der Geschwindigkeit wieder 
zurückgehen, ist aber jetzt dabei, nachdem diese 
Schwierigkeiten überwunden sind, die Geschwin- 
digkeit weiter zu steigern und geht, wie bereits 
erwähnt, bis zu 300 Metern in der Minute. Für 


solche hohen Geschwindigkeiten ist die gute Ent- 


wässerung der Trockenzylinder von größter Be- 


deutung. Dieses Problem hat aber heute eben- | 


falls als gelöst zu gelten, indem man durch um- 


fangreiche Versuche Schöpfer von geeigneter 
Form konstruierte, welche selbst bei 
höchsten Geschwindigkeiten das Kondenswasser 


Die erhöhten Geschwindigkeiten konnten 
nun zum größten Teile erst durch die Einführung 
des elektrischen Antriebes erreicht werden, 
indem man jede Gruppe der Maschine, also 
Gautsche, jede Naßpresse, jede Zylindergruppe, 
die Glättwerke und den Rollapparat durch be- 
sondere Elektromotorenantrieb. Diese Motoren 
treiben mittels ruhig laufender, 


die betreffende Walze oder Vorgelegewelle und 
sind elektrisch so unter sich gekuppelt, daß sie 


den 


| 


gefräster | 
Schraubenräder, Ketten oder Riemen direkt auf 


| 


auch bei Belastungsschwankungen, wie sie das 


mehr oder weniger starke Saugen, Pressen, Filz- 
spannen usw. mit sich bringen, doch die einge- 
stellte Umlaufszahl einhalten. Die Regulierung 
der Umdrehungszahl erfolgt von einem Schalt- 
brett aus und ist naturgemäß feinfühliger und 
einfacher zu handhaben, als 
Konusvorgelege, Stufenscheiben, viel Kraft ver- 
brauchende Reeves drives usw., wird aber heute 
teilweise durch moderne Variations-Dampf- 
maschinen erreicht, so daß dem elektrischen 
Antrieb in diesem ein scharfer Wettbewerber 
erwachsen ist. 


Das Einstellen der einzelnen Züge muß auch, 
bei elektrischem Antrieb für sich erfolgen und 
zwar durch besondere Schalthebel, die man an 
der Führerseite der Papiermaschine anbringt, die 


| 


Wechselräder, 


| 


Regelung bewegt sich dem Zwecke entsprechend 


natürlich nur in keinen Grenzen. Der 
trische Antrieb vereinfacht aber den Antrieb 
ungemein und erleichtert dessen Bedienung, da 
die konischen Riemenscheiben mit ihren Riemen- 
verschleissenden Riemenleitern wegfallen, und 


elek- | 


| 


stalten. 
aus dem Trockenzylinder noch sicher ableiten. 


wirtschaftlich arbeiten, 


seite zu laufen brauchen, sondern lediglich die 


auf der Führerseite angebrachten Hebel zu be- 
nutzen haben. Die zu Betriebsstörungen nei- 
genden Kupplungen fallen weg. Jede Gruppe 
kann für sich stoßfrei aus- und eingerückt wer- 
den, die Anlässe zu Unfällen und zum Verderben 
der Filze und Siebe sind geringer. Die Glätt- 
werksmotoren richtet man meist umsteuerbar 
ein, so daß man diese bei Papierstauungen rück- 
wärts laufen lassen und die Störung rasch besei- 
tigen kann, was bei Gruppenantrieb nicht mög- 
lich ist. 

Ganz besonders bemerkbar macht sich der 
günstige Einfluß beim Rollapparat, da man dessen 
Geschwindigkeit unabhängig vom wachsenden 
Kollendurchmesser besser regeln kann, als durch 
die Friktion allein. 

Vom betriebstechnischen Standpunkt aus 
bietet der elektrische Antrieb viele Vorteile, 
da die umfangreichen Triebwerke mit vielen 
Riemen, Seilen, Schmierstellen, Fundamenten 
und großem Raumbedarf wegfallen. Der elek- 
trische Antrieb ermöglicht es vor allen Dingen 
auch, die Wärmewirtschaft vorteilhafter zu ge- 
Besonders in Verbindung mit großen 
Turbogeneratoren, welche schon an und für sich 
wird er wertvoll, da 
die Dampfturbinen für Auspuff- oder Zwischen- 
dampfentnahme den Heizdampf für die Papier- 
maschine mit jedem gewünschten Ueberdruck 
abgeben, und zwar sehr heiß, trocken und vor 
allen Dingen auch ölfrei. 

Im Jahre 1897 baute Voith den ersten 
Absatzkasten mit unmittelbarer Wiederverwen- 
dung des Abwassers nach seinen Patenten. Die 
Anlage kam in der Papierfabrik Kabel in Be- 
trieb. Im Jahre 1900 wurde zum ersten Male ein 
Fangstoffbehälter mit Kratzervorrichtung nach 


amerikanischem Muster gebaut, der sich beson- 


ders für Papierfabriken, die Druckpapiere und 
ähnliche mit geringem Sortenwechsel herstellen, 


1 gut eignet. 


Während man früher die Wiedergewinnung 
des Abwassers und dessen Reinigung als neben- 
sächlich betrachtete, weil einmal die wirtschaft- 
liche Lage nicht so schwierig war wie heute, 
und andererseits die gesetzlichen Bestimmungen 
über die Verunreinigung der Flußläufe nicht so 
scharf waren, muß man heute gerade diesem 
Punkte erhöhte Aufmerksamkeit zuwenden. 


Bei älteren Anlagen begnügte man sich oft 
damit, einen Teil der Fasern aus dem Siebwasser 
wieder zu gewinnen, indem man in der Nähe 
der Papiermaschine einen Stoffänger einfachster 
Art aufstellte. Man leitete alles Siebwasser in 
einen Bassin, in dem sich eine zylindrische Trom- 
mel mit inneren Schaufeln drehte, welche an 
ihrer mit Siebüberzug versehenen Oberfläche die 
im Wasser enthaltenen Stoffteile aufnahm und 
vermöge des eigenartig geformten Bodens nach 
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dem vor der Trommel angeordneten Stoffkasten 
beförderte, während das Wasser zu beiden Seiten 
der Trommel abfloß. 


Diese Maschinen gewannen wohl einen Teil 
der längeren Fasern zurück, nicht aber Füllstoffe, 
Leim, Farbe usw., wie auch der größte 
feinen Fasern mit entwich, wenn man nicht 
sehr feine Ueberzugsgewebe verwenden wollte, 
welche aber wieder sehr große Trommeldurch- 
messer verlangten, wenn man die Abwasser- 
mengen bewältigen wollte. Eine gründliche 
Reinigung des Abwassers fand nicht statt. Hier 
schafften erst die Trichterstoffsauger Abhilfe. 
Die ersten Versuche hierzu gehen bis in die 
siebziger Jahre zurück. Bereits damals baute 
man Absatzkasten nach dem Trichtersystem, die 
sich auch heute, allerdings in verbesserten Bau- 
arten, noch bewähren und für manche Zwecke 
die allein brauchbaren Apparate sind. Sie zeich- 
nen sich durch große Einfachheit aus und sind 
in der Lage, bei richtiger Anordnung und Größe | 
die beste Ausnutzung des Abwassers zu ge- 
stalten, ohne wesentliche Betriebskosten zu ver- 
ursachen. Ein Zeichen der Güte dieser Appa- 
rate besteht darin, daß von allen Fabriken, die 
sich mit dem Bau von Stoffängeranlagen be- | 
fassen, die Trichterstoffänger ausschließlich 
oder doch neben anderen Apparaten gebaut werden. 


In den neunziger Jahren kamen dann die 
bekannten Füllner filter heraus, die bald so 
vervollkommnet wurden, daß sie in größtem 
Umfange in den Papierfabriken des In- und Aus- 
landes Anwendung fanden. Diese Füllner- 
filter reinigen das Abwasser in vollkommener 
Weise und vermeiden die Verluste an Fasern, 


Farbe und Füllstoffen. 


Mit der zunehmenden Größe der Papier- 
maschinen und der zunehmenden Anforderungen 
an Leistung und an Güte des Erzeugnisses 
mußte natürlich auch die Ausgestaltung der 
Papiermaschinensäle Schritt halten. Während 
man sich früher um die Entnebelung der Räume 
verhältnismäßig wenig Sorge machte, gewaun | 
das Problem im Laufe der Zeit an Bedeutung. 
Man traf die verschiedenartigsten Vorkehrungen, 
ohne die rechten Erfolge zu erzielen. Bei den 
älteren, niedrigen Räumen macht die Absaugung | 
der Wasserdämpfe besondere Schwierigkeiten, 
da sie hier dicht unter der Decke entlang ziehen, 
was häufig noch das Niederschlagen begünstigt. | 
Man verbesserte zunächst die Entnebelung durch 
den Einbau von Exhaustoren und Ventilatoren 
und erzielte damit einen gewissen Erfolg. Diese 
Maschinen brauchten allerdings Kraft und gaben 
oft Anlaß zu Reparaturen, so daß der Betricb 
teuer und unzuverlässig war. Beim Stillstande 
der Maschinen versagte auch ihre Wirkung, da 
man sie meist von der Betriebsmaschine der 
Papiermaschine aus antrieb. Als man sie dann 
mit Elektromotoren kuppelte, hatte man wenig- 
stens den Vorteil, daß sie dauernd, auch beim | 


Teil der | | 
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Stillstand der Papiermaschinen, in Betrieb sein 
konnten. 


Neuerdings legt man über den Papier- 
maschinen Abzugsschächte und über den Räumen 
doppelte Decken an, in deren Zwischenräume 
man erwärmte Luft einbläst, so daß eine Kon- 
densation des Wasserdampfes unterbleibt. 


Wie schon im Verlaufe der Abhandlung er- 
wähnt, ist in den letzten Jahren immer mehr 
das Bestreben zutage getreten, die Papier- 
maschinen zu spezialisieren und sie für eine be- 
stimmte Papiersorte, die man vorzugsweise an- 
fertigen will, besonders geeignet zu machen, um 
damit Höchstleistungen an Menge und Güte er- 
zielen zu können. Es wird heute keinem Papier- 
fabrikanten mehr einfallen, der wettbewerbs- 
fähig sein will, auf seinen Maschinen alle Sorten 
herzustellen: vom Packpapier bis zum Fein- 
papier, vom dünnen Papier bis zum Karton. 
Selbst die Papierfabriken sind heute so speziali- 
siert, daß sie nur Sorten herstellen, die sich für 
ihre Maschinen besonders eignen. Besonders der 
erhöhte Bedarf an einseitig glatten Papieren, 
die oft in ziemlich dünnen Sorten verlangt wer- 
den, machte die Konstruktion von Sonder- 
maschinen erforderlich. Solche Maschinen 
werden denn auch meistens mit Selbstabnahme 
ausgeführt, sind aber für stärkere Sorten vor- 
teilhaft auch ohne diese zu verwenden. Leider 
verbietet es der Raum, hier die Abbildung einer 
solchen modernen Selbstabnahmemaschine zu 
bringen, es soll aber wenigstens aie Beschrei- 
bung einer modernen Maschine gegeben wer- 
den, wie sie von der gerade auf diesem Gebiete 
rühmlichst bekannten Maschinenfabrik-Aktien- 
Gesellschaft vorm. Wagner & Co. in Cöthen 
ausgeführt wird. Selbstverständlich werden 
auch diese Maschinen heute mit großen Arbeits- 
breiten gebaut, eine vorliegende Zeichnung der 
neuesten Maschine des Typs hat eine Siebbreite 
von 2000 mm. Sie besitzt zwei große liegende 
Rührbütten mit 2700 mm Durchmesser und 5600 
mm Länge. Die Stoffentnahme erfolgt durch 
Schöpfbecher. Der Stoff fließt über einen kipp- 
baren Sandfang und einen rotierenden Knoten- 
fänger auf das Sieb von 15000 mm Länge mit 
großem Formatwagen. Die Brustwalze besitzt 
380 mm Durchmesser, die Registerpartie hat 


22 Registerwalzen von 80 mm Durchmesser. 
i Ueber 2 Flachsauger und Einrichtung für Vor- 


druckwalze läuft das Sieb durch die Gautsch- 


| presse, deren untere Walze 400 mm und deren 
| obere 500 mm Durchmesser hat. 


Die obere 
Walze ist in Schwinghebeln mit Gewichts- 
belastung verstellbar gelagert, so daß man den 
Vorgautschwinkel nach Bedarf ändern kann. Der 
Unterfilz erhält eine zweiwalzige Filzwäsche, 


während der Oberfilz nur durch Bürste und 
| Schaber reingehalten wird. Seine Führung er- 


folgt über eine Bühne, die eine bequeme und ge- 
fahrlose Bedienung ermöglicht. 
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Nach der Gautsche folgt ein großer Trocken- 
zylinder von 2500 mm Durchmesser, der auf einer 
A-Bockförmigen Stuhlung gelagert ist; unter ihm 
liegt die Abnahmepresse, deren Hauptwalze aus 
Gußeisen besteht und einen 15 mm starken 
Gummiüberzug besitzt; ihr Durchmesser beträgt 
600 mm. Die in einem Schwinghebel mit 
Spindelaufhelfung gelagerte Tragwalze hat 
420 mm Durchmesser und besteht aus hartem 
Spezialguß mit eingesetzten Stahlzapfen. Für die 
Herstellung eines Spezialpapieres wurde die in 
Frage stehende neueste Ausführung dieser 
Maschine mit einem großen Nachtrockner von 
2500 mm Durchmesser ausgerüstet, während 
derselbe sonst meist wegfällt oder nur kleineren 
Durchmesser erhält. Der Nachtrockner, der in 
einem Filz von 16500 mm Länge liegt, erhielt 
einen Filztrockner von 1000 mm Durchmesser. 
Ueber dem Nachtrockner liegt ein Kühlzylinder 
ven 700 mm Durchmesser. Daraus folgt ein 
dreiwalziges Glättwerk in geschlossenem Ge- 
stell, so daß auch maschinenglatte Papiere ge- 
arbeitet werden können. Nach dem Glättwerk 
folgt ein Längsschneider und dann ein Rollappa- ' 
rat, der für Rollstangen und Haspeln eingerichtet | 
ist. Die Maschine dürfte also besonders für ein- 
und zweiseitig glatte Seidenpapiere und andere 
dünne Sorten geeignet sein. Der Antrieb erfolgt 
durch Elektromotor und zwar ist ein Motor von 
18 PS und 880 Umdrehungen für den konstanten 
Antrieb und ein solcher von 60 PS und 425 Um- 
drehungen für den variablen Antrieb vorhanden. 

| 


Letzterer besitzt Regulierung im Verhältnis von 
1:4 und zwei Riemenscheiben, so daß Geschwin- 
digkeiten von 20 bis 50 und 32 bis 80 m einge- 
stellt werden können. 


Ein anderer bemerkenswerter Neubau der 
gleichen Firma betrifft eine moderne Rohpappen- 
maschine von 1050 mm Arbeitsbreite. Sie be- 
sitzt ebenfalls zwei liegende Bütten von 
2300 mm Durchmesser und 5000 mm Länge mit 
Schöpfradentnahme, großem kippbaren Sandfang 
und zwei Planknotenfängern. Die Siebpartie be- | 
sitzt ein Sieb von 20000 mm Länge und großem 
Fortmatwagen. Das Sieb läuft über eine Brust- | 
walze von 300 mm Durchmesser, 28 Register- 
walzen von 60 mm Durchmesser und zwei Flach- 
sauger über eine Vorpressenpartie mit fünf Vor- | 
pressen, deren Walzen Gewichtsbelastung 
erhalten. Trotz der schmalen Arbeitsbreite ist, 


| | 
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die Gautsche sehr kräftig gehalten, sie besitzt 
| eine untere Walze von 320 mm und eine obere 
von 500 mm Durchmesser und entspricht sonst 
genau der Bauart, wie in der vorbeschriebenen 
Selbstabnahmemaschine.e Das Obersieb von 
ı 9700 mm wird über Gautschpresse und die fünf 
Vorpressen geführt. 


| 


| An die Gautschpresse schließen sich zwei 
| Naßpressen an, deren untere Walzen 320 mm 
und deren obere 100 mm Durchmesser haben, 
ihre Lagerung erfolgt ähnlich wie bei der 
Gautschpresse. Der erste Naßfilz erhält eine 
zwischen Gautsche und Presse eingebaute Filz- 
wäsche, die zweite Presse ist als Wendepresse 
ausgebildet. 


Die Trockenpartie besteht aus 11 Papier- 
trocknern von je 1900 mm Durchmesser, die auf 
| zweckentsprechenden, kräftigen Rundstuhlungen 
gelagert sind. Darauf folgt eine Zugpresse, 
sowie ein Perforierapparat und ein Rollapparat. 


Auch diese Maschine erhält ihren Antrieb 
durch zwei Elektromotoren, einen für konstanten 
und einen für variablen Antrieb, Letzterer be- 
sitzt verstellbare Umdrehungszahl im Verhält- 
nis von 1:5, so daß Geschwindigkeiten von 4 bis 
ı 20 m erzielt werden können. 


| Ob und inwieweit nun ein gewisser Ab- 
| schluß in der Entwicklung des Papiermaschinen- 
baues erreicht ist, läßt sich nicht überblicken 
and ist wohl auch kaum anzunehmen. Die 
| Wichtigkeit und wirtschaftliche Bedeutung der 
Papierindustrie gerade für unser Vaterland wird 
auch einen solchen Stillstand kaum zulassen. 
Es heißt: weiterarbeiten und die Maschinen dem 
immer schärfer werdenden Wettbewerb an- 
passen. Daß die deutsche Papierindustrie und 
die mit ihr verbundene Maschinenindustrie den 
Willen dazu hat, zeigen nicht nur die vor- 
stehenden Ausführungen, sondern beweisen auch 
die letzten Jahre, wo es immer wieder mit 
überraschender Schnelligkeit gelungen ist, unter 
den schwierigsten Verhältnissen eine Umstellung 
des Betriebes vorzunehmen, sei es nun auf Spinn- 
papier und Bedarf des Heeres im Kriege oder auf 


' Friedenserzeugnisse nach Abschluß des Krieges. 


Man darf also mit größtem Zuvertrauen in die 
Zukunft blicken, daß es der deutschen Papier- 
und Maschinenindustrie gelingen wird, die über- 
ragende Stellung in der Welt beizubehalten. 
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PROFESSOR ERNST BLAU. 
ZUR ENTWICKLUNG DES KALANDERBAUES. 


— K M 


Das auf den Papiermaschinen erzeugte ||| wurden. Dieses Verfahren ist aber umständlich 
Papier besitzt in den meisten Fällen nicht die und zeitraubend, weshalb man es aufgab und 
geforderte Glätte und Beschaffenheit, weshalb die Papierbogen samt den Platten durch ein 
es nachträglicher Zurichtungsverfahren bedarf, I Walzenpaar hindurchführte. 


— — ent 


e 
L m 


Abb. 1. 10walziger Rollenkalander, Bauart Füllner, mit Antrieb auf die drittunterste 
Walze für 3 Geschwindigkeiten. 


um es in dem gewünschten Endzustand zu er- Am Beginn der zweiten Hälfte vorigen Jahr- 
halten. hunderts fanden die zuerst zur Satinage von 

Früher bediente man sich zu diesem Zwecke Zeugen, wie von Tuchen, Möbelkattunen, Shir- 
der Druck- oder Plattenglätte, die darin be- I tings u. dgl., benutzten Satinierkalander auch in 
stand, daß 20 bis 30 Bogen Papier zwischen der Papierfabrikation Eingang, nachdem man 
polierten Zink-, Kupfer- oder Stahlblechplatten || sich erst durch mannigfache Versuche über- 
in einer Schrauben- oder hydraulischen Presse zeugt hatte, daß sie bei entsprechender Aus- 
längere Zeit einem großen Drucke ausgesetzt | gestaltung für den verlangten Zweck bestens ge- 
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eignet waren. Diese heute hoch vervollkomm- 


tenden Walzen, weshalb der spezifische Druck 
neten Kalander bestehen grundsätzlich aus meh- | außerordentlich hoch erzielt werden kann. In- 
reren zwischen zwei Gestellwänden angeordneten dem durch die Drehung der Walzen ferner das 
und gegeneinander festgepreßten, abwechselnd J Fortschreiten des Preßgutes vermittelt wird und 

| sämtliche Flächenstücke des Papiers tatsächlich 


in Hartguß und Papier hergestellten Walzen, 
zwischen denen das zuzurichtende Papier von der gleichen Druckwirkung ausgesetzt sind, ge- 
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Abb. 2. Bogenkalander, Bauart J.M. Voith. 


b 
oben nach unten mit großer Geschwindigkeit in ||| lingt es leichter als mit Pressen die beabsichtigte 
einem Zuge hindurchgeführt wird. Statt der Wirkung zu erreichen. Während in Pressen noch 
Plattenglätte erfährt das Papier zwischen den die Dauer des Drucks für den Erfolg des Glät- 
Walzen unter Aufwendung eines verhältnis- [tens maßgebend ist, kommt dies bei Kalandern 
mäßig geringeren absoluten Drucks auf einem | weniger in Betracht, da die Papieroberfläche 
viel bequemeren Wege die höhere Reibungs- ||| wiederholt zwischen Walzen hindurchgeht und 
glätte, denn der Gesamtdruck auf die Walzen demnach geglättet wird. 

verteilt sich auf einen bloß recht schmalen Kalander zum Satinieren endlosen Ma- 
Flächenstreifen zwischen zwei zusammenarbei- ||| schinenpapiers heißen Rollenkalander, zum Sa- 
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tions-, Reibungs- oder Glanzkalander sollen dem 
Papier einen besonders hohen Glanz verleihen; 
Gaufrier- und Grainierkalander endlich sind Ka- 
lander, in denen das Papier mit Zeichnungen oder 
bestimmten Zeichen versehen wird. 


Während nun in früherer Zeit der Papier- 
maschinenbau ganz von der Empirie beherrscht 
war, hat er in neuerer Zeit infolge der ange- 
strengten und sachgemäßen Tätigkeit wissen- 
schaftich gebildeter, diesem Gebiete ihr volles 
Interesse zugewandter Ingenieure insbesondere | 
in konstruktiver Hinsicht vielfach erfolgreiche | 
Aenderungen erfahren. 
betrieb bei den Kalandern ist einerseits dupe 
Verbesserungen an deren Einzelheiten . 


tinieren von Papierbogen Bogenkalander. | 


Der moderne Schnell- I 


Dreiwalziger Grainier- und 
Gaufrierkalander, Bauart Krause, für 
Rollen und Bogen in besonders starker 
Ausführung. 


hauptsächlich an deren Antrieb und hierbei durch 
die Erhöhung der Satiniergeschwindigkeit 
wobei der Kürzung der glättenden Wirkung 
zwischen den Walzen durch ihre auch von der 
Steigerung der Papiermaschinenbreiten bedingten 
Verlängerung, also durch Vermehrung der Ar- 
beitsstellen vorgebeugt wurde — und andererseits 
dadurch ermöglicht worden, daß die für die ver- 
schiedenen Nebenarbeiten, wie für Rollenein- 
hängen für Rollenauslegen, für das Durchführen 
des Papiers, für das Auswechseln der Walzen 
usw., aufzuwendende Zeit gleichfalls durch Aus- 
nutzung der von der Elektrotechnik gebotenen 
Hilfsmittel bedeutend vermindert werden 
konnten. 


Zunächst sei der Einrichtung sowie der Her- 
stellung der Walzen in einem Kalander gedacht. 
Was deren Zahl anlangt, beträgt sie 2 bis 16 
und hängt von der erwünschten Glätte des Pa- 
piers sowie von dessen Güte ab. Die Ballenlänge 
der Walzen, das ist die Länge zwischen den 
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| 


i wichte von etwa 250 kg. 
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deshalb etwas größer gewählt als die Breite der 
Papierbahn, weil letztere nicht immer ganz ge- 
nau gerade durch die Walzen läuft. Es muß also 
an den Rändern der Walzen ein entsprechender 
Spielraum vorhanden sein. 


Zur Herstellung der im Durchmesser stär- 
keren Papierwalzen dient ein besonderes Papier, 
das sogenannte Walzenpapier. Man schneidet 
aus diesem Papier Scheiben vom Durchmesser 
der zu erzeugenden Walzen, locht diese Scheiben 
in der Mitte, schiebt sie auf die am Ende mit 
einem stählernen Kopf versehenen, gleichfalls 
aus Stahl gefertigte Achse auf und preßt das 
Ganze anfangs langsam und zuletzt mit einem 
Druck von einigen hundert at zusammen. Auf 
das andre Wellenende wird hierauf, noch wäh- 
rend das Papier der Walze unter Druck steht. 
ebenfalls ein Kopf gegeben und entsprechend 
befestigt. Zu den Walzen braucht man für 1 m 
Länge bis 20 000 Bogen Papier mit einem Ge- 
Aus der Presse ge- 
nommen, wird die Walze sauber abgedreht und 
geschliffen, so daß sie einen äußerst gleich- 
artigen, also der Abnutzung überall gleichmäßig 
ausgesetzten Körper von großer Dauerhaftigkeit 
darstellt. Walzen zum Glätten von feinem Pa- 
pier werden aus weichfaserigem Material unter 
schwächerer Pressung hergestellt, Walzen zum 
Glätten gewöhnlichen Papiers aus dichterem 


|| Walzenpapier und unter stärkerer Pressung, end- 


lich Walzen zum Glätten von Papier aus Sulfit- 
stoff aus hartfaserigem Material unter besonders 
hceher Pressung. Die Verwendung der Baum- 
wollwalzen steht infolge der höheren Anschaf- 
fungskosten hinter der Verwendung von Papier- 
walzen zurück. Manchmal werden aber Baum- 
wollwalzen benutzt, nämlich nicht nur wegen 
ihrer reineren Oberfläche und der dadurch be- 
dingten reineren Satinagewirkung, sondern vor 
allem wegen ihrer größeren Dauerhaftigkeit, 


die bei den größeren Durchgangsgeschwindig- 


keiten, mit denen neuzeitliche Kalander laufen, 


von großem Werte ist. 


Die Eindrücke, die sich in Papierwalzen 
beim Satinieren infolge verschiedener Ursachen 
bilden, können, falls sie nicht beträchtlich sind, 
mit reinem, weichem, lauem Wasser beseitigt 
werden. Zum Ausgleich noch etwa vorhandener 
Unebenheiten läßt man den Kalander dann einige 
Stunden leer laufen. Ist indes die Beschädigung 
einer Papierwalze eine empfindlichere, so muß 
diese Walze abgedreht werden, wodurch ihr 
Durchmesser kleiner wird. Auf jeden Fall ist es 
empfehlenswert, Papierwalzen in Reserve zu 
halten, wenn das Herausnehmen einer Kalander- 
walze sich als erforderlich erweist. Papierwalzen 
mit größerem Durchmesser können mehrmals 


Köpfen, beträgt 500 bis 2000 mm und mehr bei abgedreht werden, sind demnach wertvoller. 


Rollenkalandern, kann indes auch bei Bogen- 
kalandern in diesem Maße ausgeführt werden. 
Die Ballenlänge der Walzen wird hauptsächlich 


| 
| 
N 


Walzen mit tieferen Eindrücken werden schließ- 
lich ganz oben im Kalander eingelegt, da die dem 
zu satinierenden Papier oben gegebenen Un- 
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ebenheiten durch die untern Walzen wieder ent- 


fernt werden. 


Die Herstellung der Hartgußwalzen, die in 
der Praxis kurzweg Stahlwalzen genannt wer- 
den, erfolgt mit äußerster Sorgfalt. Sie sind voll 
oder, falls sie mit Heizung zu versehen sind, 
hohl. Damit sich die auf die oberste Walze aus- 
geübten Pressungen auch auf die unter ihr be- 
findlichen Walzen übertragen und letztere sich 
auf der ganzen Länge berühren, müßten sie ein 
wenig bombiert sein. Obwohl die Bombierung 
in den meisten Fällen nur Bruchteile von 1 mm 
beträgt, ist sie zuweilen von großer Wichtigkeit, 
besonders für Papiere, die schwer durch den 
Kalander gehen. Die Herstellung der Politur 
unter Berücksichtigung der Bombierung ist indes 
eine teuere. 


Ist das Papier nur einseitig zu satinieren, 
so läßt man im Kalander die Hartguß- und Pa- 
pierwalzen abwechseln. Für zweiseitig zu glät- 
tendes Papier, beispielsweise für Luxus-, Brief- 
papier usw., werden in der Höhenmitte zwei 
Hartguß- oder zwei Papierwalzen übereinander 


angeordnet. Auf diese Art wird die eine Papier- | 
durch Kette und Handrad ausgestattet ist, kom- 


seite in der oberen Hälfte, die andere in der 
unteren Hälfte des Kalanders geglättet. Für 


die Zurichtung gewisser Papiere ist es nötig, die | 


in der Mitte liegenden Hartwalzen für Dampf- 
heizung so einzurichten, daß eine Erwärmung 


jeder einzelnen Walz: unabhängig von den an- 


dern Walzen möglich ist. An den Enden der 
Walzen werden zu diesem Zwecke Hähne für 
den Ein- und Austritt des Dampfes angebracht, 
Diese Vorrichtung hat übrigens noch den Vor- 
teil, daß mit ihrer Hilfe gewaschene Papier- 
walzen wieder getrocknet werden können. 


Bei Kalandern mit hoher Walzenzahl und 


sehr starke Erwärmung der Walzen ein. Um 
ein Verbrennen des Ueberzugs der Papier- oder 
Baumwollwalzen sowie der Oberfläche der Pa- 
pierbahn zu vermeiden, dürfen die Hartguß- 
walzen dann natürlich nicht geheizt werden, son- 
der.. man muß sie im Gegenteil kühlen, was mit 
der gleichen Einrichtung geschieht, indem man 
statt des Dampfes kaltes Wasser durch die 
Walzen strömen läßt. 

Die Gestellform der Kalander, die sogen. 
Stuhlung, ist selten eine geschlossene, in der 
Regel cine einseitig offene, weil letztere gegen- 


wärtig des leichteren Walzenwechsels und über- 


haupt der bequemeren Bedienung wegen meist 
verlangt wird. Stets sind aber die Ständer kräftig, 
vielfach in Hohlguß und mit reichlich bemessenen 
Fußflächen ausgeführt. Die unteren Walzen- 
lager befinden sich im Gestell, während die 
übrigen bis auf die obersten Lager, nämlich die 
Mittellager, in prismatischen Führungen verstell- 
bar eingerichtet sind. Die Mittellager haben 
nach vorne abnehmbare Deckel und geschlossene, 
seitlich einstellbare Lagerbüchsen aus Bronze oder 


UND AUSLAND S HE F T 


| 


sehr großer Durchgangsgeschwindigkeit tritt eine 


1 9 2 2 


aus Bronze mit Kompositionsausguß. Um jedes 

Ecken und Klemmen der Zapfen in den Lagern 
unmöglich zu machen, werden die Lagerbüchsen 
| oft kugelig gelagert, so daß sie jeder Bewegung 
der Zapfen folgen können. 


Die Belastung der Walzen wird durch oben 
und unten an den Stuhlungsseiten angebrachte 
[sowie mittels Zugstangen miteinander verbun- 
dene, aus Stahlguß gefertigle Hebel sowie durch 
Schraubendruck erzielt. Die unteren Hebel sind 
durch Gewichle übrigens stets nach abwärts ge- 
zogen. Durch Betätigung eines der beiden, eben- 
falls unten am Gestelle angeordneten Handhebel 
kann die Wirkung an den unteren Gewichts- 
hebeln und somit auch an den oberen Belastungs- 
hebeln aufgehoben werden, wenn der Kalander 
zu längerem Stillstand gebracht bzw. wenn eine 
Walze zwecks Reparatur aus diesem herauszu- 
nehmen ist. Zu diesem Zwecke sitzen an den 
oberen Druckspindeln auch Handräder mit Hand- 
‘griffen. Die Aufhebung der Wirkung der Ge- 
wichtshebel wird mit dem Fachausdruck als 
„Entlastung“ bezeichnet. Wenn der Kalander 
mit sogenannter Parallelstellung der Oberwalze 


men die erwähnten Handräder an den oberen 


Druckspindeln in Fortfall, da die Drehung der 
I Spindeln und Annähern oder Entfernen der 


Walzen durch Ziehen an der Handkette vorge- 
nommen werden kann. Die Hängevorrichtung 
zum Abheben der einzelnen Kalanderwalzen 
voneinander wird bestens in der Mitte der Lager- 
führung angeordnet, wodurch jeder exzentrische 
Zug und jedes Ecken der Lager in der Führung 
verhütet wird. Die die Ober- und Unterhebel 
verbindenden Zugstangen erhalten zuweilen eine 
Vorrichtung zum Paralleleinstellen und in den 
Mechanismus lassen sich auch Bruchglieder ein— 
schalten, die reißen, wenn der Druck eine be— 
stimmte Grenze überschreitet. Zum leichten 
Auswechseln der Papierwalzen ist oft noch ein 
Walzenaufzug am Ständerkopf situiert, der durch 
Schnecke und Schneckenrad sowie Kette und 
Kettenrad vom Fußboden aus zu bedienen ist. 


Die Pressung auf jeden Zapfen der Ober- 
walze war bei den ersten Kalandern 3000 bis 
4000 kg, wird aber gegenwärtig bis zu einer 
Größe von 9000 bis 13000 kg und mehr ange- 
wandt, um Papier für Luxuszwecke geeignet zu 
machen. Die Anpressung der Walzen kann auch 
durch Wasserdruck erfolgen. 


Als zweckmäßige Schmierung der hochbean- 
spruchten Lager der Unterwalze hat sich die 
Ringschmierung, für die Lager der Oberwalze 
entweder eine Dochtschmierung oder eine zwang- 
läufige Schmierung und für die Lager der Mittel- 
walzen eine von den Lagern der Oberwalze aus 
erfolgende Schmierung mit zirkulierendem Oel 
bewährt, wobei durch geeignete Oelfänger und 
Abstreicher verhindert wird, daß Oel auf die 
Papierwalzen gelangt. Manchmal erhalten die 
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einen geringeren Druck aufnehmenden Mittel- 
lager eine Schmierung aus Staufferbüchsen. 

An den Walzeneinläufen befinden sich Vor- 
richtungen für den Handschutz in Form von 
Winkeleisen, die seitlich an den Zapfenlagern 
angeschraubt sind. 


FA B R I K A N T 


Plattform vorgesehen, zu der eine Leiter hinauf- 
führt. Sowohl um die Plattform als auch an der 


Seite der Leiter sind Schutzgeländer vorhanden. 
Außerdem befindet sich noch eine Hilfsleiter an 
der Seite des Kalanders. 


Der Antrieb der 


Kalander 


erfolgte ur- 


Abb. 4. 10walziger Rollenkalander mit versetzter Walzenanordnung, Bauart Fr. Krupp A.-G., 
mit Anpressung der Walzen durch Wasserdruck. 


Die Ab- und Aufwickelvorrichtungen sind 


gewöhnlich an der geschlossenen Ständerseite | lange Zeit in dieser Art beibehalten. 


und hierbei bei breiteren Kalandern doppelt, 
immer jedoch in kräftiger Konstruktion ange- 
bracht, lassen sich indes auch von weg vorne am 
Kalander anordnen. Die Abroll- und Aufroll- 
stangen sind meist als Quadrateisen ausgebildet. 
Um den oberen Teil des Kalanders bedienen 
zu können, ist oben eine von Konsolen gehaltene 


sprünglich auf die unterste Walze und wurde 
Die erste 
Vervollkommnung im Antriebe rührt von Schür- 
mann in Düsseldorf durch Antrieb der dritten 
Walze von unten her, wodurch einige Vorteile 
erzielt wurden. Es tritt ein weitaus kleineres 
Drehmoment auf, wodurch rascher laufende sowie 
leichtere Vorgelege ermöglicht werden und eine 
Riemengrube nicht erforderlich ist. Zudem ver- 
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liert das zwischen den einzelnen oberen Walzen- 
paaren gespannte und gedehnte Papier unterhalb 
der dritten Walze seine Spannung, weshalb es 
weniger verzerrt wird und sich auch dünneres 
Papier auf solchen Kalandern ohne übermäßigen 
Ausschuß verarbeiten läßt. Die Glätte des Pa- 
piers wird endlich eine bessere, da infolge des 
Geschwindigkeitsverlustes nach unten und infolge 


schließlich durch Riemen bewerkstelligt, also 
ohne Räder, denn hierdurch ist ein ruhiger und 
stoßfreier Gang eines Kalanders selbst bei großen 
Arbeitsgeschwindigkeiten gesichert. Zwischen 
der drittuntersten angetriebenen Walze und der 
verstellbaren Vorgelegewelle, die in unabhängigen, 
1 kräftigen, auf einer gemeinschaftlichen Grund- 
| platte angeordneten Lagerböcken gestützt ist, 


Te 


all 
Dh 


m 


Abb. 5. 10walziger Rollenkalander, Bauart Füllner, 
mit Friktionsvorgelege auf der 3. Walze für 2 Geschwindigkeiten. 


wird eine leicht bewegliche Kupplung einge- 
schaltet. Letztere ist entweder eine für die 
Uebertragung der drehenden Bewegung zwischen 
mit ihren Achsen nicht genau zusammenfallenden 
Wellen bestens geeignete Oldhamkupplung oder 
die Zodel-Voith'sche Kupplung, bei der ein durch 
die Aussparungen beider Kupplungsgehäuse- 
hälften geschlungener Riemen die Kraft über- 
trägt und hierbei größte Beweglichkeit und Un- 
abhängigkeit in der Lage beider Zapfen gewähr- 
leistet, oder eine andere der vielen derzeit be- 
stehenden und im Betriebe bewährten elastischen 
Kupplungen. Würden bloß ein Riemen und Voll- 
sowie Leerscheibe benutzt, so wird mit letzterer 
die ausrückbare Uebersetzung für langsamen Be- 
trieb vereinigt. Läuft der Riemen auf der Los- 


der großen Zapfenreibung in den unteren Lagern 
die Unterwalze am meisten Reibung erhält. | 

Rollenkalander werden für mindestens zwei 
Walzengeschwindigkeiten gebaut, nämlich für 
eine kleine Geschwindigkeit von etwa 7m / min 
zum Einführen des Papiers und für eine 
große von 50 bis 120 m/min und mehr zum Sa- 
tinieren. Mitunter sind die Kalander auch für 
drei Geschwindigkeiten vorgerichtet. Hinsicht- 
lich der Art des Antriebes unterscheidet man 
Kalander mit Transmissions- und mit elek- 
trischem Antrieb. 

Bei den Kalandern mit Transmissionsantrieb 
kommen verschiedene Einrichtungen zur Herbei- 
führung von zweierlei Geschwindigkeiten in 
Verwendung. Jedenfalls wird der Antrieb aus- 
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scheibe, so kann auch eine Klauenkupplung und 
durch zwei Stirnräderübersetzungen die kleinere 
Geschwindigkeit erreicht werden. Sobald der 
Riemen auf die feste Scheibe gelangt, rückt sich 
die Klauenkupplung selbsttätig aus, die Räder 
kommen zum Stillstand und der Antrieb erfolgt 


F A B R I K A N T 


riemen ohne Losscheiben verwandt, so wird die 
Scheibe für normalen Arbeitsgang durch Frik- 
tionskupplung, die des langsamen Antriebs durch 


eine mit Zähnen ausgestattete Klauenkupplung 
mit der Vorgelegewelle verbunden. 


Bei Ein- 


rücken des normalen Betriebs lösen sich dann die 


Abb. 6. 14 walziger Rollenkalander mit versetzter, Walzen anordnung. 
Bauart Fr. Krupp A.-G., mit regelbarem, elektrischem Antrieb. 


dann ohne weiteres auf die drittunterste Walze. 
Die Ausrückung der Räder auf der Zwischenwelle 
läßt sich beispielsweise einfach durch Drehung 
exzentrischer Büchsen, in denen diese Zwischen- 
welle gelagert ist, bewirken. Der Antrieb auf die 
drittunterste Walze mit einem Riemen für zwei 
Geschwindigkeiten ist auch mittels einer Frik- 
tionskupplung mit Momentausrückung zustande- 
zubringen. Werden zwei selbständige Antriebs- 


Zähne in ähnlicher wie oben erwähnter Weise 
selbsttätig aus. 

Bei elektrischem Antrieb ist ebenfalls nur 
direkter Riemenantrieb zu empfehlen. Der Elek- 
tromotor treibt hierbei direkt auf das Vorgelege 
am Kalander. Der elektrische Antrieb hat außer- 
ordentliche Vereinfachungen im Betriebe der in 
Betrachtung stehenden Arbeitsmaschinen herbei- 
geführt, beispielsweise das Entfallen der oben 


Fein holzfrei Illustrations druckpapier der Patentpapier fabrik zu Penig 


174 


FEST- 


beschriebenen umständlichen Vorgelege für 2 
und 3 Geschwindigkeiten. Auf die gegenwärtig 


üblichen Arten des elektrischen Antriebes werde | 


nicht näher eingegangen. 


UND AUSL 
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schon auf der Pariser Weltausstellung im Jahre 
1900 im Betriebe gezeigt. 

| Bei Hochleistungskalandern mit bis 16 
Walzen hat die Firma Krause zur leichteren Be- 


Bei größeren Kalandern wird mit dem An- dienung dieser Arbeitsmaschinen einige elek- 


trieb noch höher gegangen als bis zur dritt- 
untersten Walze, da man es vorzieht, besondere 
Antriebseinrichtungen hierbei zu umgehen. 

Das Papier wird von dem durch eine leicht 
regelbare Zaumbremse gehaltenen Abrollhaspel 
über Breithalterwalzen zwischen der obersten 


Walze und der unter ihr befindlichen eingeführt, | 
läuft zwischen den Walzen nach unten, um zu f 


dem von der Hauptantriebswelle bewegten Auf- 
rollhaspel, dessen Aufwickelstangen in Kugel- 


lagern laufen, zu gelangen. Die sich auf dem Auf- | 


rollhaspel aufwickelnde Papierbahn wird immer 
dicker und die Umfangsgeschwindigkeit des 
Papiers müßte immer größer werden, wenn nicht 
die Uebertragung der Antriebsbewegung nach 
und nach verlangsamt werden würde. Leicht zu 
erreichen ist die abnehmende Umlaufzahl der 


Aufrollwalze dadurch, daß eine auf der Welle 


eines Zwischenvorgelegrads sitzende Reibungs- 
kupplung durch ein Handrad betätigt wird. 


Die Verwendung der Bogenkalander ist gegen 
früher etwas eingeschränkt worden, da gegen- 
wärtig die Buchdruckereien die Papiere meist 
fertig satiniert von den Papierfabriken erhalten. 
In letzteren werden in der Regel Rollenkalander 


trisch betätigte Einrichtungen ersonnen und diese 
sich gesetzlich schützen lassen. Kurz besprochen 
seien einige solche zu einem Kalander mit 16 
Walzen von 2100 mm Ballenlänge, mit 150 m/min 
Satiniergeschwindigkeit und mit einem Energie- 
Ä bedarf von 65 PS gehörende Einrichtungen. Be- 


| 


* 
| 


|| 
| 


benutzt und die Bogen erst nach erfolgter Sa- 
tinage auf den Querschneidern aus den Rollen 


herausgeschnitten. Während bei Rollenkalandern 
der Anfang der Papierbahn von Hand durch die 


Walzen geführt wird, würde es unmöglich sein, 
mf 


bei Bogenkalandern jeden einzelnen Bogen 
dieser Art durch die Walzen zu leiten. Deshalb 


hat jede Walze für einen Meter Ballenlänge vier | 


mit Holz ausgelegte Messingbügel zum Umführen 
der Bogen um die Walze und ebensoviel Ab- 
streifer mit verstellbaren Stahlzungen, die den 
Bogen von der vorhergehenden Walze abstreichen 
und der nächsten zuführen. Um bei hohen Ka- 
landern das Material nicht in schwieriger Art 
nach oben transportieren zu müssen, wird eine 
Bogenhochführung vorgesehen, durch die die 
Bogen von ebener Erde angelegt und zwischen 
endlosen, über Walzen laufenden Bänderpaaren 
in den Kalander eingeführt werden können. 


In der angegebenen Weise werden grundsätz- 
lich und mehr oder minder in den Einzelheiten 


unterschieden Satinierkalander gebaut von Hau- | 


! 


bold in Chemnitz, von der Maschinenfabrik zum 


Bruderhaus in Reutlingen, von J. M. Voith in 


Heidenheim a. Br., vom Füllnerwerk in Warm- 
brunn, von Joh. Kleinewefers Söhne in Krefeld, 
von Karl Krause in Leipzig und in neuerer Zeit 
noch von mehreren andern großen Firmen. Die 
beiden zuletzt genannten Firmen haben bei Sa- 
tinierkalandern schon frühzeitig den elektrischen 
Antrieb benutzt und Ausführungen mit diesem 


| 


Abb. 7. 16walziger Hochleistungskalander, Bauart 

Krause, mit hoch gefahrener hinterer Bedienungs- 

bühne und mit nach unten geschwenkten Armen der 
Abwicklung. 


PEPEE ist die Betätigung der Abwicklung 
des Papiers. Die in die Papierrolle eingesteckte 
Wickelstange wird beiderseits in mit auswechsel- 
i baren, schweren Bronzeschalen versehene Lager 
eingelegt und letzere werden hierauf geschlossen. 
Mittels einer elektrischen Winde ist dann das 
Hochschwenken der Abwicklung in einem Bogen 
ermöglicht. In ihrer Endstellung werden die 
schweren Arme der Abwicklung festgehalten und 
die Winde schaltet sich gleichzeitig und selbst- 
tätig ab. Während der Schwenkarbeit wird die 
Aufwickelrolle dadurch ausgelegt, daß durch Be- 
tätigung eines Handhebels sich die Lagerdeckel 
öffnen, sich die Wickelstange aus den Lagern 
hebt, endlich die Rolle mit der Rollstange über 
schräge Flächen der seitlich verstellbaren Lager 
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sich nach unten drehend fortbewegt und sich auf | 
einen Wagen ablegt. Sowohl die Lager der Auf- | 
als die der Abwicklung sind zwecks Ausgleichs 
der Papierlänge verstellbar und zwecks Ver- 
hütung eines Klemmens in Drehzapfen schwenk- 
bar. Die schweren Klauenkupplungen der Roll- 
stangen mit den Antriebs- bzw. Bremsvorrich- 
tungen können nach Einführung der Rollen leicht 
ein- und ausgeschaltet werden. Insbesondere ist 
auf die schwere und sorgfältige Ausgestaltung 


des Antriebs der Aufwicklung große Sorgfalt ge- 


Abb. 8. 16walziger Hochleistungskalander, Bauart 

Krause, mit nach oben geschwenkten Armen der 

Abwicklung und mit nach oben fahrender hinterer 
Bedienungsbühne. 


legt, um ein klanghartes Aufwickeln des Papiers 
zu erzielen. — Zwecks Einführung der Papierbahn 
begibt sich ein Arbeiter mit der gerissenen Pa- 
pierspitze auf die hintere Bedienungsbühne, 
deren Bewegung von seinem Stande aus gesteuert 
werden kann und die in den Endstellungen selbst- 
tätig stehen bleibt. Ein nach Auslegen der Auf- 
wickelrolle und nach Einlegen einer neuen Roll- 
stange freigewordener Arbeiter begibt sich hier- 
auf zur vorderen Bedienungsbühne, fährt mit ihr 
nach oben und übernimmt dortselbst das ihm von 
der Rückseite gereichte Papier, worauf beide 
Bühnen mittels Druckknopfs nach abwärts ge- 
steuert werden, und zwar mit einer Geschwin- 
digkeit, die der Einfuhrgeschwindigkeit des Ka- 


landers entspricht. In der tiefsten Stellung wer- 
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| den beide Bühnen selbsttätig ausgeschaltet. — 
Bemerkenswert ist ferner, daß sich das Aus- 
wechseln der Papier- oder Baumwollwalzen von 
der elektrischen Winde aus besorgen läßt, die 
zur Betätigung der Schwenkarme für das Ein- 
und Auslegen der Papierrollen benutzt wird. Es 
wird nämlich eine Kettenverbindung zu den 
Schwenkarmen gelöst und die freigewordene 
Kette mit der nach aufwärts zu den Walzenaus- 
hebe vorrichtungen gehenden Kette verbunden. 
Auf diese Art erfolgt das Auswechseln der schad- 
haft gewordenen Walzen leicht und rasch, was 
bei den schnellaufenden Kalandern von außer- 
ordentlicher Wichtigkeit ist. — Hingewiesen sei 
noch darauf, daß bei dem Krauseschen Hoch- 


leistungskalander Druck- und Friktionswirkung 


voneinander getrennt sind. Der Kalander läuft 
mit Antrieb von der Unterwalze ohne Ueber- 
anstrengung des Papiers, was durch gewisse La- 
gerungen, wie gleich dargelegt werden soll, 
zweckmäßig ist. Da die Oberwalze in Kugel- 
lagern gestützt und mit zusätzlicher Bremse ver- 
sehen ist, wird es ermöglicht, bei voller Be- 
lastung geringste Friktion und bei geringster Be- 
lastung größte Friktion zu erzielen. Der Antrieb 


von der Unterwalze aus macht deren Lagerung 


von der Friktion hier unabhängig, weshalb auch 
| die Unterwalze in Kugellagern laufen kann und 
der an diesen Stellen auftretende Reibungsverlust 
auf ein kleinstes Maß vermindert wird. Bei 
einem im Frühjahr 1914 an eine bedeutende 
sächsische Papierfabrik gelieferten Kalander der 
neueren Bauart Krause wurde infolge der 
günstigen Einrichtung der Lagerung und des An- 
triebs eine Kraftersparnis von nicht weniger als 
40 Proz. gegenüber älteren Ausführungen fest- 
gestellt. 

Bei Friktionskalandern wird Buntpapieren, 
Spielkartenkartons und dergleichen ein besonders 
hoher Glanz verliehen. Vielfach sind beispiels- 
weise Spielkartenbogen bereits bedruckt, um 
hierauf friktioniert zu werden. Die Friktions- 
kalander sind grundsätzlich in der gleichen Art 
gebaut wie die großen Rollenkalander und wer- 
den mit 2 bis 4 Walzen ausgestattet. Zweiwalzige 
Friktionskalander besitzen gewöhnlich eine po- 
lierte Hartgußwalze, die in gleicher Weise wie 
bei großen Rollenkalandern durch Dampf geheizt 
werden kann. Diese Walze liegt auf einer mit 
Baumwolle überzogenen Walze, die einer Papier- 
walze deshalb vorgezogen wird, weil sie wider- 
standsfähiger als diese ist und dies auch wegen 
der beim Friktionieren auftretenden größeren 
Beanspruchung sein muß. Das Friktionieren be- 
ruht darauf, daß der Hartgußwalze gegenüber 
der Baumwollwalze eine größere Geschwindigkeit 
gegeben wird. Die Papierbahn läuft mit der Ge- 
schwindigkeit der Baumwollwalze durch die Ma- 
schine, so daß infolge der größeren Geschwindig- 
keit der Hartgußwalze auf der Oberfläche des 
durchlaufenden Materials eine Reibung hervorge- 
bracht wird. Je nach Art des Materials und der 
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erwünschten Glätte muß der Geschwindigkeits- 
unterschied der beiden Walzen, den man fach- 
technisch als „Friktionsgrad” bezeichnet, ein 
enstprechender sein. Der Friktionsgrad wird in 
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graphische Nachbildungen von Oelgemälden, sei 
es nun, daß sie in Originalgröße oder in Post- 
kartengröße nachgebildet sind. Durch die Grai- 
nage ist unter anderm das Aquarell- oder das 


der Regel dadurch geändert, daß die die beiden Leinenmuster zu erzielen. 


Walzen miteinander verbindenden Zahnräder 
gegen solche mit anderer Uebersetzung ausge- 
tauscht werden. Welcher Friktionsgrad der rich- 
tige ist, muß fallweise je nach dem zur Verarbei- 
tung gelangenden Material beurteilt werden. Zu 
groß darf der Friktionsgrad nicht sein, da das 
Papier oder der Karton zu stark beansprucht 
werden würde und zereißen könnte. 


Bei mehrmaligem Durchgang eines Bogens 
oder einer Papierbahn durch den Kalander ist 
nur eine einseitige Friktionierung möglich, und 
zwar auf derjenigen Seite, die mit der Hartguß- 
walze in Berührung kommt. Soll die andere 
Seite ebenfalls Glanz erhalten, wie beispielsweise 
bei Spielkartenbogen, so muß das Material noch 
ein zweitesmal durch die Maschine geführt wer- 
den, wodurch die früher von der Baumwollwalze 
berührte Seite nun mit der Stahlwalze in Be- 
rührung kommt. Gegenwärtig werden zwei- 
walzige Friktionskalander selten angewandt, in 
der Regel benutzt man Friktionskalander mit vier 
oder wenigstens drei Walzen. Ein vierwalziger 
Friktionskalander besitzt etwa eine Papierwalze, 
eine außerordentlich feinpolierte, durch Dampf 
heizbare und durch Wasser kühlbare Hartguß- 
walze, eine Baumwollwalze und eine harte guß- 
eiserne Walze. 


Die Friktionskalander können auch zur ge- 
wöhnlichen Satinage herangezogen werden. Soll 
letztere erfolgen, so werden die Friktionsräder 
entfernt, worauf die einzelnen Walzen nicht 
zwangläufig miteinander gekuppelt sind, sondern 
bei Antrieb einer Walze die übrigen Walzen in- 
folge der Reibung der Oberflächen mitgenommen 
werden. Beim Satinieren können auch die Bogen 
oder die Papierbahn wie bei gewöhnlichen Sati- 
rierkalandern um die Walzen herumgeführt wer- 
den, so daß eine bessere Satinage erzielt wird, 
als wenn die Bogen oder die Papierbahn nur 
zwischen einem Walzenpaar hindurchgehen. Soil 
ein vierwalziger Friktionskalander oben ange- 


gebener Einrichtung auch zum Satinieren ver- 


wandt werden, so muß statt der untern guß- 
eisernen Walze eine Hartgußwalze vorgesehen 
sein, falls die Satinage bei einmaligem Durch- 
gang an drei Stellen erfolgen soll. 


Kalander, in denen Papier, Karton oder Pappe 
nur auf der vordern Seite eine Prägung erhalten, 
so daß die Rückseite glatt bleibt, heißen Grai- 
nierkalander, Kalander dagegen, die im durch- 
gehenden Material die Prägung so herstellen, daß 
sie auch auf der Rückseite sichtbar ist, werden 
Gaufrierkalander genannt. Ob das zu behan- 
delnde Material grainiert oder gaufriert werden 


} 


l 


Die Gaufrier- und Grainierwalzwerke bzw. 
Gaufrier- und Grainierkalander entsprechen in 


ihrem allgemeinen Aufbau gleichfalls den großen 


Satinierkalandern, 


nur daß bei kleinen Ma- 
schinen der Druck, mit dem die Walzen auf- 
einanderliegen, durch Spindeln hervorgerufen 
wird. 

Die Walzwerke haben zumeist nur zwei 
Walzen, von denen die eine eine Papier-, die 
andere eine Stahlwalze ist. Die Oberfläche der 
letzteren wird entsprechend dem gewünschten 
Muster graviert, und zwar bei regelmäßigen 
Mustern, wie Leinen, Aquarell, Schweinsnarbe 
usw., mechanisch, bei schwierigeren und unregel- 
mäßigen Mustern indes von Hand aus. In beiden 
Fällen werden die Gravüren von Fachleuten in 
Spezial-Walzengravieranstalten hergestellt. 

Beim Gaufrieren dient die Oberfläche der 
Papierwalze als Matrize. Zu Beginn der Arbeit 
muß das Muster der Stahlwalze in die Papier- 
walze „einge waschen“ werden, wie der Fachaus- 


druck lautet. Dies geschieht in der Art, daß die 


Maschine zunächst unter geringer Belastung der 
Walzen in Gang gesetzt und hierbei die sich 
drehende Papierwalze unter Verwendung eines 


Schwamms mit lauwarmem Wasser bestrichen 


wird. Nach und nach stellt man den Druck, mit 
dem die Stahlwalze auf der Papierwalze liegt, 
kräftiger ein, so daß sich das Muster der Stahl- 
walze in die durch die Feuchtigkeit weichgewor- 
dene Papierwalze eindrückt. Ist dies genügend 
tief geschehen, so bietet die Papierwalze nach 
dem Trocknen eine tadellose Matrize. Natur- 
gemäß muß der Umfang der Stahlwalze stets in 
demjenigen der Papierwalze aufgehen. Gewöhn- 
lich hat die Papierwalze den doppelten Umfang 
der Stahlwalze. Damit bei der Umdrehung der 
Walze jede Stelle der Gravür wieder genau in 
die entsprechende Vertiefung der Papierwalze 
eingreift, sind Stahl und Papierwalze durch Zahn- 
räder miteinander gekuppelt. 

Beim Grainieren sind die Kuppelräder nicht 
notwendig, sondern müssen vielmehr von den 


' Walzenzapfen abgezogen werden, da ja die Rück- 
seite des durch die Maschine geführten Materials 


glatt bleiben soll und demnach zu vermeiden ist, 
daß auf der Papierwalze Vertiefungen entstehen. 
Wenn nur grainiert wird, ist es daher ähnlich wie 
bei Satinier- und Friktionskalandern möglich, die 
Papierwalze im Falle einer Beschädigung der 
Oberfläche zu überdrehen, da der Umfang bis zu 
einem gewissen Grade beliebig sein kann. Wird 
dagegen die Oberfläche einer zum Gaufrieren 
benutzten Papierwalze bedeutend beschädigt, so 


soll, hängt von seiner weiteren Verwendung ab. ij daß der Schaden nicht „herausgewaschen” wer- 


Grainiert werden beispielsweise 


chromolitho- den kann, dann bleibt nichts anderes übrig, als 


0 


Fein holzfrei IJllustrations druckpapier der Patentpapier fabrik zu Penig 


177 


D E R P A P I E 


die Papierwalze neu mit Papier überziehen zu 
lassen. Sollen auf einem Gaufrierwalzwerk ver- 
schiedene Muster hergestellt werden, so sind für 


R I K A N T 


wertige Pappen benutzt werden, ohne kaschiert 
werden zu müssen. Die Einführung erfolgt in 
einfacher Weise derart, daß die Farbe durch aus 


jedes Muster je eine Stahl- und eine Papierwalze |! Walzenmasse hergestellte Walzen den Erhöhun- 


erforderlich. Um die Walzen bequem auswech- 


gen der auf der Stahlwalze befindlichen Gravür 


seln zu können, sind die Seitenwände der Ma- ||| mitgeteilt wird. Die Folge davon ist, daß auf 


schine, in denen sie lagern, nach vorne zu offen, 


weshalb wie bei Satinier- und Friktionskalandern 


nur die Lagerdeckel entfernt zu werden brauchen. 


Ansprüche an die Druckkraft der Maschine als 


die Gaufrage, weil bei der letzteren infolge der | 
Vertiefungen in der Papierwalze das Material vor 
den Erhöhungen der Gravür ausweichen kann, | 
während bei jener die von den Erhöhungen der | 


Gravür getroffenen Stellen des Materials zu- 
sammengedrückt werden müssen, da die glatte 
Oberfläche der Gegenwalze das Ausweichen un- 
möglich macht. Vor allem tritt dies beim Grai- 
nieren von Pappe in Erscheinung und um so mehr, 
je tiefer die Gravür und je härter die Pappe ist. 
So stellt beispielsweise Vulkanfiber infolge ihrer 
großen Härte an die Druckkraft eines Walzwerks 


ganz außerordentliche Anforderungen, weshalb 


für dieses Material nur besonders stark gebaute 
Maschinen Verwendung finden können, wobei 
Vulkanfiber vor dem Grainieren außerdem in 
bestimmter Art vorbereitet werden muß, 


Für Pappen zu Kartonagezwecken kommen 
in den Abmessungen stärker gehaltene zwei- 
walzige Grainierkalander in Verwendung, die 
allenfals auch mit selbsttätigem Farbwerk zum 
gleichzeitigen Prägen und Färben versehen sind. 
Auf diesen Einrichtungen erhalten die Pappen 
durch das geprägte und gefärbte Muster ein 
schöneres Aussehen und es können auch minder- 
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der Pappe stets die vertieften Stellen gefärbt 
werden. Natürlich kann nicht jedes beliebige 
dünne Material auf diese Weise gefärbt werden, 


da beim Leergang der Maschine bis zur Einfüh- 


Im allgemeinen stellt die Grainage höhere | 


rung des nächsten Bogens die eingefärbte Gravür 


nicht mit der Gegenwalze, die in diesem Falle 


nicht aus Papier, sondern aus Gußeisen besteht, 
in Berührung kommen darf und andrerseits ver- 
mieden werden soll, daß auch die Rückseite der 
Pappe Farbe erhält. Ganz dünne Pappen könn- 
ten daher nur von der Rolle verarbeitet werden, 
in welchem Falle sich zwischen Stahl- und Guß- 
walze stets Material befinden würde. Aller- 
dings wird die Arbeitsmethode, bei der man 
gleichzeitig prägt und färbt, in der Praxis meist 
nur bei starken Pappen angewandt, die für 
Kartonagezwecke benutzt werden und bei denen 
die erwähnte Schwierigkeit nicht in Frage 
kommt. Grainier- und Gaufrierkalander ohne 
Einrichtung zum Färben können natürlich ganz 
nach Bedarf entweder von der Rolle oder in 
Bogen eingerichtet werden oder schließlich auch 
derart, daß man beide Arbeitsweisen abwech- 
selnd verwendet. — Für gewöhnliche Materialien 
dienen gut dreiwalzige, kräftige Grainier- und 
Gaufrierkalander, die neben der Stahl- und Pa- 
pierwalze noch eine harte Gußwalze, die sich an 
der untersten Stelle befindet, besitzen. Diese soll 
etwa in der Papierwalze entstandene Eindrücke 
sofort wieder ausgleichen. Beim Gaufrieren darf 
sie natürlich nicht benutzt werden. 
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DR.-ING. WILHELM STIEL 
ZUR GESCHICHTE DES ELEKTRISCHEN 


PAPIERMASCHINEN -ANTRIEBES 
— — —— 


Der zweckmäßige Antrieb des regelbaren J Kegelriementriebe oder drehzahlregelbarer 
Teiles der Papiermaschine gehört zu den schwie- Dampfmaschinen. Die Schwierigkeiten dieser 
rigsten Aufgaben der Technik. Dies ist dadurch fi niechanischen Regelungsart werden um so größer, 
begründet, daß die Papiermaschine in ihrer | je größer der zu beherrschende Geschwindigkeits- 
Arbeitsgeschwindigkeit in sehr weiten Grenzen bereich und je größer die zu übertragenden 
geregelt werden muß, und zwar in Anpassung an || Antriebsleistungen sind. 
die Verschiedenheiten des Papierrohstoffes und Das Auftreten der Elektrotechnik schuf neue 
an die Verschiedenheiten der zu erzeugenden Möglichkeiten zur Lösung des Antriebsproblems - 
Papiere selbst, sowohl in bezug auf Qualität wie der Papiermaschine. Angesichts der Schwierig- 
in bezug auf Einheitsgewicht pro qm. Es ergeben heit der Aufgabe ist es aber nicht verwunderlich, 
sich daraus, selbst im günstigsten Falle (bei Her- || daß erst eine verhältnismäßig lange Zeit der elek- 
stellung nur weniger Papiersorten), Regelbereiche trischen Entwicklung vergehen müßte, bevor 
in der Größenordnung 1:3 bis 1:5, während bei f| elektrische Papiermaschinenantriebe geschaffen 
Maschinen, welche ein weitergestecktes Arbeits- werden konnten, welche den bis dahin bekannten 
programm zu erledigen haben, namentlich bei [mechanischen Mitteln überlegen waren. Dieser 
Feinpapiermaschinen, Regelbereiche in der Zeitpunkt war erst etwa um die Mitte des letzten 
Größenordnung 1:10 bis 1:20 und selbst darüber Jahrzehntes des 19. Jahrhunderts gekommen, un- 
hinaus vorkommen. Jede dieser Arbeitsgeschwin- || gefähr zu derselben Zeit, in welcher der Dreh- 
digkeiten muß bequem einstellbar sein und nach strom seine ersten großen Erfolge in der Industrie 
einmal erfolgter Einstellung ihren Wert genau Į, feiern konnte. 


gleichhalten, da anderenfalls unzulässige Ver- Die Entwicklung des elektrischen Papier- 
schiedenheiten im Einheitsgewicht des erzeugten | maschinenantriebes seit diesen ersten Anfängen 
Papieres auftreten, ist, da an kaum einer anderen Stelle der Technik 


Die Papiermaschine ist stets ein sehr ver- I ähnlich schwere Aufgaben vorlagen, fast gleich- 
wickelter Organismus; sie besteht aus einer | bedeutend mit der Entwicklung des elektrischen 
großen Anzahl von Einzelteilen, welche von der f Regelantriebes überhaupt. Wir können drei 
Papierbahn nacheinander durchlaufen werden. if parallellaufende Entwicklungslinien deutlich 


8 0 UE s 0 ® ® | 0 
Damit einerseits ein Reißen, andererseits ein f unterscheiden: 


Faltenschlagen der Papierbahn vermieden wird, | 1. Die Entwicklung vom engen Regelbereich 
müssen die Geschwindigkeiten der einzelnen hinstrebend zur Beherrschung weitge- 


und nach erfolgter Einstellung in ihrem Verhält- Bereiche, 

nis genau gleichbleiben. Diese Aufgabe der „Zug- | 2. die Entwicklung der allmählichen Abkehr 
regelung bildet neben der Aufgabe der weit- | vom Gleichstrom zur immer ausschließ- 
begrenzten Einstellbarkeit der Gesamtgeschwin- | licheren Verwendung des Drehstromes und 
digkeit das zweite schwierige Moment des die Entwicklung vom Einmotor-Transmis- 
Papiermaschinen-Antriebes. sionsantrieb zum Einzelantrieb. 

Die auftretenden Aufgaben, sowohl die der Von diesen 3 Entwicklungsreihen kann die 
weitbegrenzten Geschwindigkeits- wie die der | | erste heute fast als abgeschlossen betrachtet wer- 
Zugreglung, lassen sich durch mechanische Mittel | den; die zweite steht noch im vollen Flusse; die 
lösen; letztere in ziemlich vollkommener Weise ij dritte befindet sich in den Anfängen und wird 
durch Anwendung schwach kegelförmiger || aller Voraussicht nach die Hauptaufgabe der Zu- 
Riemenscheiben, erstere jedoch in nur wenig be- kunft bilden. , 
friedigender Weise durch Anwendung aus- Wir wollen im Nachstehenden diesen drei 
wechselbarer Zahnräder, Stufen-Riemenscheiben, |} Entwicklungslinien im einzelnen folgen und da- 


Teile ganz genau gegeneinander abgleichbar sein | spannter und dabei stufen- und lückenloser 


m 
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mit versuchen, ein Bild der bisherigen Gesamt- || Bürstenzuleitungen oder mit einer Bürstenzu- 
entwicklung des elektrischen Papiermaschinen- leitung und der Schleifringzuleitung an das Gleich- 
Antriebs zu geben. stromnetz gelegt werden; im letzteren Falle nimmt 
Die Urform des elektrischen Papier- er eine doppelt so hohe Drehzahl an als im 
maschinenantriebes ist der nicht regelbare An- | ersteren, da nur die Hälfte der Ankerleiter zur 
trieb. Er besteht darin, daß der Elektromotor [Wirksamkeit gelangen. Bei jeder der beiden 
lediglich an die Stelle der sonst üblichen mecha- Ankerschaltungen konnte durch Feldschwächung 
nischen Energiequellen tritt, während die zur | die Drehzahl verdoppelt werden, so daß ein Ge- 
Drehzahlregelung erforderlichen mechanischen || samtregelbereich 1:4 entstand, welcher durch 
Hilfsmittel beibehalten werden. Antriebe dieser || eine Zwischenumschaltung des Ankers unter- 
Art sind nicht oft ausgeführt worden. Sie bieten | brochen wurde. 
offenbar keine nennswerten Vorteile, im Ver- 
gleich mit einer sachgemäß arbeitenden mecha- 
nisch betriebenen Anlage. Treten jedoch in der 


| 
A O 
Dampfanlage, wie es bei überlasteten Anlagen ýl , iiy 
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oft vorkommt, erhebliche Dampfdruckschwan- 
kungen auf, so bietet gegenüber den durch diese 
Dampfdruckschwankungen herbeigeführten 
Geschwindigkeitsschwankungen der Dampf- 
maschine der nicht regelbare Papiermaschinen- 
Antrieb mit seiner besseren Drehzahlgleichmäßig- 
keit doch bereits das Bild einer wesentlichen 
Betriebsverbesserung. Wesentlich aus diesem 
Gesichtspunkte heraus ist der Erfolg der bisher 
` ausgeführten nicht regelbaren elektrischen 
Papiermaschinen-Antriebe zu beurteilen und zu 
verstehen. 


45; | 
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Abb. 1. Schaltbild der Anlage Friedr. Erfurt, 
Straupitz (1896) 


Die ersten elektrisch regelbaren Papier- 
maschinen-Antriebe stammen, soweit heute fest- 
stellbar ist, aus dem Jahre 1894. In diesem Jahre 
wurden in der Papierfabrik Schlöglmühl in 
Oesterreich von Siemens & Halske zwei Papier- 
maschinen, welche bis dahin mit Dampfmaschinen 
betrieben wurden, mit elektrischen Antrieben 
ausgerüstet. Als Motoren wurden Gleichstrom- 
Nebenschluß-Motoren verwendet, welche durch 
Widerstände im Ankerstromkreis geregelt 
wurden. Obwohl diese Regelungsart in bezug 
auf Gleichmäßigkeit der Geschwindigkeit nicht 
günstig ist und auch nur einen engen Geschwin- 
digkeitsbereich zu beherrschen gestattet, wurde 
der Versuch doch von der Fabrikleitung als Er- 
folg betrachtet, da die Geschwindigkeitskonstanz | 
erheblich besser war, als bei den bisherigen 


auch die beiden bereits oben erwähnten ersten 

Antriebe abgeändert, und alle 4 Antriebe arbei- 
teten im Dauerbetrieb bis zum Jahre 1904, in 
welchem Jahre dieselben durch Brand zerstört 
wurden. 

Ungefähr zu derselben Zeit wie diese An- 
triebe in Schlöglmühl (1896) wurde von 
Schuckert & Co. in der Papierfabrik Friedr. 
Erfurt in Straupitz bei Hirschberg in 

Schlesien ein regelbarer Papiermaschinen-Antrieb 
ausgeführt, welcher ebenfalls der erste seiner 
Art war. Der 26-PS- Gleichstrommotor dieses 
Antriebes hatte gleichfalls einen umschaltbaren 
Anker, jedoch in der Weise, daß zwei besondere 
Ankerwicklungen mit je einem Kommutator vor- 
gesehen waren. Jede derselben war für die Netz- 

spannung 110 Volt ausgeführt und je nachdem, ob 


| 
| 
| Nach dem gleichen System wurden dann 


Dampfantrieben, welche unter Dampfdruck- 
schwankungen zu leiden hatten. 

Infolgedessen wurden in der gleichen Fabrik 
im Jahre 1896 zwei weitere Papiermaschinen- 
Antriebe eingerichtet, ebenfalls von Siemens & 
Halske. Diese Antriebe wurden für verlustlose 
Regelung im Verhältnis 1:4 ausgeführt und dürf- 
ten die ersten einwandfrei regelbaren Papier- 
maschinen-Antriebe sein, welche überhaupt zur 
Ausführung gelangt sind. Die Ausführung der 
Regelung erfolgte in der Weise, daß die Gleich- 
strommotoren als 3-Leiter-Maschinen mit Schleif- 
ringen ausgeführt wurden; die Anker besaßen 
also drei Zuleitungen, von denen zwei an die 
Plus- bzw. Minus-Bürsten des Kommutators 
führten, die dritte aber àn den Schleifring. Der 
Anker konnte nun entweder mit den beiden 


die beiden Wicklungen parallel oder in Reihe 
geschaltet wurden, nahm der Motor die Grund- 
drehzahl 680 oder 340 U/M. an. Die Ueber- 
brückung des Zwischenbereiches wurde hier 
ebenfalls durch Feldschwächung vorgenommen. 

Diese Anlage ist noch aus einem anderen 
Grunde bemerkenswert, insofern nämlich, als 
hier bereits besondere Vorkehrungen getroffen 
wurden, um einen durchaus gleichmäßigen Lauf 
der Papiermaschine zu sichern. Zu diesem Zwecke 
| wurden 2 Dynamomaschinen vorgesehen (vergl. 
Eee Abb. 1), welche auf zwei getrennte 
Netzteile arbeiteten. Die einzelnen Motoren 
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in der Fabrik konnten mittels einpoliger Um- 
schalter auf den einen oder den anderen Netz- 
teil umgeschaltet werden, und zwar wurde der 
Betrieb so geführt, daß die gleichmäßig arbei- 
tenden Arbeitsmaschinen (insbesondere die 
Papiermaschine] an dem einen Netz lagen, die 
mit schwankender Belastung laufenden Motoren 
(Kalander usw.) dagegen an dem anderen Netz- 
teil.. Auf diese Weise wurde bereits eine wesent- 
liche Beruhigung der Speisespannung für die 
Papiermaschine gesichert; es wurde aber außer- 
dem noch für jede der beiden Dynamomaschinen 
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Anker aus und legte den Anker dieses Motors 
wahlweise an die halbe oder die volle Spannung 
eines Gleichstrom-Dreileiter-Netzes. Grundbedin- 
gung für den Erfolg dieses Systems war die Aus- 
bildung eines stabilen Dreileiter-Netzes mit stark 
belastbarem Mittelleiter. Für die Speisung solcher 
Netze baute Schuckert besondere Gleichstrom- 
Dreileiter- Dynamos, welche zwei getrennte 
Anker wicklungen und auf jeder Seite des Ankers 
einen Kollektor besaßen. Durch Hintereinander- 
schaltung dieser beiden Ankerwicklungen wurde 
volle Belastbarkeit des Mittelleiters der mit 


Abb. 2. Papierfabrik Weidenmüller, Antonsthal. Antriebsmotor des 
variablen (im Hintergrunde) und des konstanten Teils (im Vordergrunde) der Papiermaschine (1898) 


ein selbsttätiger Spannungsregler vorgesehen 
und durch diese Maßnahme in der Tat ein voll- 
kommen einwandfreier Betrieb erreicht. 

Diese beiden Anlagen mit ankerumschalt- | 
baren und feldregelbaren Gleichstrommotoren 
bilden den Ausgangspunkt für die erste Entwick- | 
lungsperiode des regelbaren Papiermaschinen- 
Antriebes, welche durch die Feldregelung mit 
Zwischenumschaltung gekennzeichnet ist. Die- 
selbe beherrscht bis zum Jahre 1903 das gesamte 
Feld des elektrischen Papiermaschinen-Antriebes 
vollkommen, und zwar unter der Führung von 
Schuckert & Co., Nürnberg, nachdem diese das 
System durch die Ausbildung von Gleichstrom- 
Dreileiter-Anlagen mit belastbarem Mittelleiter 
besonders lebenskräftig ausgestaltet hatten. 

Schuckert behielt also den Gleichstrom- 
motor mit Feldregelung bei, führte ihn aber nun- 
mehr mit einfachem, nicht in sich umschaltbarem 
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diesen Maschinen gespeisten Dreileiter-Netze er- 
reicht und dadurch in der Tat Anlagen starker 
Lebensfähigkeit geschaffen, deren Betriebssicher- 
heit noch daurch erhöht wurde, daß Schuckert 
in der Regel zwei solcher Dreileiter-Maschinen 
vorsah und diese parallel schaltete. 

Anlagen -dieser Art sind von Schuckert & 
Co.., vom Jahre 1898 anfangend, in großer Zahl 
ausgeführt worden. Die erste solche Anlage war 
diejenige der Papierfabrik F. E. Weiden- 
müller, Antonstali. Sa., welche im An- 
fange 1898 in Betrieb gesetzt wurde. Abb. 2 
gibt ein Bild der elektrischen Antriebe des 
konstanten (18 PS) und des variablen (70 PS) 
Teils der Papiermaschine. Weitere Anlagen 
gleicher Art wurden für die Papierfabrik Brück- 
ner &Co.inCalbe (1898), Oskar Dietrich, 
Weißenfels (1899), Freiberger Papier- 
fabrik, Weißenborn (1899) ausgeführt. Eine 
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von der Gesellschaft für elektr. Industrie, Karls- || bemerkenswerteste Anlage dieser Art ist die der 
ruhe, für die Papierfabrik Schweighausen |f| Cröllwitzer Papierfabrik (1903). Dieselbe 
ausgeführte Anlage gleicher Art (1901/02) ist in- umfaßte in ihrem ursprünglichen Ausbau vier 
sofern bemerkenswert, als hier bereits eine Feld- Papiermaschinen und eine größere Anzahl Ka- 
regelung 1:3 angewandt und dadurch im 'Drei- |f| lander und ist insofern bedeutungsvoll, als hier 
leiternetz ein Gesamtregelbereich 1:6 erreicht zum ersten Male besondere sogenannte „Drei- 
wurde. leiter-Anlasser” ausgeführt wurden, welche den 

Bei allen diesen Anlagen wurden die feld- gesamten Anlaß- und Regel-Bereich der Motoren 
regelbaren Gleichstrom-Motoren ohne Wende- beherrschten und insbesondere das Ueber- 
pole ausgeführt. Dieselben arbeiteten trotzdem schalten der Motoren von der halben auf die volle 
zur Zufriedenheit, und die meisten bisher ge- Netzspannung stoßfrei bewerkstelligten. Abb. 3 
nannten Antriebe sind heute noch im Betriebe. zeigt die beiden Primärmaschinen dieser Anlage 


Abb. 3. Cröllwitzer Papierfabrik, Dreileiter- Dynamos (1903) 


Dies ist nur dadurch möglich, daß die damaligen || in der typischen Schuckertschen Dreileiter- 
Gleichstrommaschinen einesteils für heutige Be- Doppelanordnung mit Seilantrieb, während Abb. 4 
griffe recht schwach ausgenutzte Typen dar- die beiden Motoren für den konstanten und den 
stellten und ferner Schuckert grundsätzlich nur variablen Teil einer der Papiermaschinen er- 
glatte Anker ohne Nuten verwendete. Nament- |! kennen läßt. Der Motor des konstanten Teiles 
lich der letztere Umstand sicherte auch ohne ist mit Rädervorgelege ausgerüstet. Bei dem im 
Wendepole eine gute Stromwendung und ermög- Hintergrunde stehenden Motor des variabl:n 
lichte durch die geringe Ankerrückwirkung die Teiles ist die Ausführung mit Wendepolen deut- 
betriebssichere Durchführung weitgehender Feld- | lich erkennbar. Zwischen den beiden Motoren 
regelung. Gleichwohl bedeutete die Einführung steht der kombinierte Dreileiter-Anlasser mit auf- 
der Wendepole in den Gleichstrommaschinenbau, || gebautem Stromzeiger. 

welche etwa im Jahre 1902 durch Schuckert&Co. Die letzte große Gleichstrom- Dreileiter- 
erfolgte, einen weiteren entscheidenden Fort- [anlage dieser Art ist diejenige der Papierfabrik 
schritt auf dem Gebiete des regelbaren Antriebes, F. E. Weidenmüller in Dreiwerden, 
da hierdurch alle Kommutationsschwierigkeiten | welche im Jahre 1906 ausgeführt wurde. Dieselbe 
endgültig überwunden und auch die Beherrschung | umfaßt neben einer großen Anzahl von Kalandern 
über 1:2 hinausgehender Feldregelbereiche zwei Papiermaschinenantriebe von je 150 PS 
sichergestellt wurde. Die seit 1902 von Schuckert | | Leistung. 

ausgeführten Papiermaschinen-Motoren mit Feld- Im übrigen aber hatte das Gleichstrom-Mehr- 
regelung und Umschaltung im Dreileiter-Netz Il} leiter-System bereits seit 1903 mit dem in- 
sind sämtlich mit Wendepolen ausgerüstet. Die zwischen erfolgten Auftreten der Systeme mit 


Sati niert w e ií B Jllustrationsdruck d e r 


FEST- 


Spannungsregelung, auf welche noch des näheren 
einzugehen sein wird, begonnen, seine bis dahin 
überragende Bedeutung mehr und mehr zu ver- 
lieren. 

Erwähnung verdienen indes aus dieser Zeit 
noch die Versuche, die Leistungsfähigkeit dieses 
Gleichstrom-Mehrleiter-Systems, namentlich in 
bezug auf den Umfang des Regelbereiches, durch 
besondere Hilfsmittel zu steigern. Nach dieser 
“Richtung bietet ein im Jahre 1904 von den Sie- 


mens-Schuckertwerken für die Papier- 
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für diesen Motor ein besonderer Umschalt- und 
Regelapparat ausgeführt, bestehend aus einer 
Umschaltwalze, welche mit einem kombinierten 
Anlasser und Feldregler zusammen arbeitete; der 
Gesamtregelbereich umfaßte dabei sechs volle 
Kurbelumdrehungen des Reglers, wobei die erfor- 
derlichen Zwischenschaltungen durch die mittels 
Malteser-Getriebes zwangläufig betätigte Um- 
schaltwalze vorgenommen wurden. Trotz ihrer 
Verwickeltheit hat sich diese Einrichtung im 
jahrelangen Betriebe gut bewährt, doch ist sie die 


fabrik J. W. Zanders in Berg.-Gladbach aus- ||| einzige ihrer Art geblieben. 


Abb.4. Cröllwitzer Papierfabrik, Papiermaschinenmotoren (konst. Teil links, var. rechts, 1903) 


geführter Antrieb besonderes Interesse. Es handelt || 


sich hierbei um einen80-PS-Motor mit zwei Anker- 
wicklungen und zwei Kommutatoren, welcher 
wahlweise an die halbe oder volle Netzspannung 
eines Gleichstrom-Dreileiter-Netzss geschaltet 
werden und in den Zwischenbereichen im Felde 
geregelt werden konnte. Es liegt somit hier eine 
Kombination eines feldregelbaren Doppelanker- 
motors mit einem Dreileiter-Netz vor, wodurch 
ein Gesamtregelbereich in den drei Stufen 1:2:4:8 
erreicht wurde. Die drei Stufen ergaben sich wie 


folgt: 
1. Beide Ankerhälften in Reihe an der halben 
Netzspannung, 
2. Beide Ankerhälften in Reihe an der vollen 
Netzspannung, 
3. Beide Ankerhälften parallel an der vollen 
Netzspannung. 


Um einen ununterbrochenen Regelbereich trotz 


der dreimaligen Umschaltung zu erreichen, wurde | 


Eine weitere Möglichkeit der Regelbereich- 
steigerung gegenüber dem gewöhnlichen Drei- 
leiternetz besteht darin, daß dieses Dreileiter- 
netz durch ungleiche Verteilung der Spannungen 
auf die beiden Netzhälften unsymmetrisch aus- 
gebildet wird. Eine Anlage dieser Art wurde be- 
reits im Jahre 1899 in der Papierfabrik Brüder 
Kranz in Andritz bei Graz in Steiermark 
ausgeführt, und zwar in Gesalt eines Dreileiter- 
Netzes mit den Teilspannungen 75 und 150 Volt, 
so daß sich eine Außenleiterspannung von 225 
Volt ergab. Die drei damals ausgeführten Papier- 
maschinenantriebe konnten an jede der drei 
Spannungen 75, 150 und 225 Volt angeschlossen 
und in den Zwischenbereichen im Felde geregelt 
werden. Abgesehen von einigen später in Italien 
ausgeführten kleineren Anlagen sind indes meines 
Wissens weitere Anlagen von Bedeutung nach 
diesem System nicht mehr zur Ausführung ge- 
langt. Der Grundgedanke desselben wurde aller- 
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Abb. 5. Papierfabrik Krappitz. Ferngesteuerter 
Regelanlasser für den 400-PS-Antrieb (1912) 


dings später in mehreren großen Anlagen doch 
wieder aufgegriffen, jedoch nicht zu dem Zwecke 
der Erzielung eines großen Betriebs- Regel- 
bereiches, sondern um auf bequeme Weise die 
zum Siebwaschen, Filzeinlaufenlassen usw. not- 
wendigen kleinen Hilfsgeschwindigkeiten zu er- 
reichen. Dies ist von besonderer Wichtigkeit bei 
den schnellaufenden Druckpapiermaschinen, für 
welche als Betriebsregelbereich etwa 1:3 aus- 
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reicht, d. h. ein Bereich, welcher durch einfache 
Feldregelung bei Gleichstrom-Motoren beherrscht 
werden kann. In diesen Fällen ist dann die An- 
lage so ausgeführt worden, daß ein Gleichstrom- 


netz von 440 Volt geschaffen wurde, an welches 


der Papiermaschinenmotor im normalen Betriebe 
angeschlossen wird, während für den Hilfsbetrieb 
zum Siebwaschen eine Hilfsspannung von 110 
Volt mittels Ausgleichs-Aggregates vorgesehen 
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Abb. 6. Papierfabrik Krappitz 
Steuerpult (1912) 


wurde. Anlagen dieser Art sind beispielsweise 
von den Siemens-Schuckertwerken 
in den Jahren 1911—13 in der Papierfabrik 
Krappitz A.G. (2 Antriebe von 400 bzw. 
165 PS Leistung) und in der Papierfabrik Pi- 
rola & Co., Mailand (3 Antriebe von 300 bzw. 
175 PS), ausgeführt worden. Abb. 5 zeigt den mit 
motorischem Fernantrieb versehenen Regel- 
anlasser des 400-PS-Motors in Krappitz, während 
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Abb 7. Schaltbild der ersten Zu- und Gegenschaltungs antriebe 
von Schuckert (1901/02) 
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Abb. 8. Papierfabrik Ammendorf. 
Erster Papiermaschinenmotor in Leonardschaltung (1903). 


Abb. 9. Papierfabrik Ammendorf. Steuerdynamo für den Motor Abb. 8 (1903) 
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Abb. 10. Papierfabrik Ammendorf 
Konstante Dynamos und Steuerdynamo für den 280-PS-Leonard-Antrieb (1906) 


ordnet ist. 
Die letztgenannten Antriebe größerer Diuck- 
papiermaschinen stellen diejenige Form dar, in 


übrigen aber bedeutet etwa das Jahr 1903 den 
Höhepunkt der Gleichstromantriebe. Von dieser 


Abb. 6 das zugehörige Steuerpult zeigt, welches | welcher sich der Papiermaschinenantrieb mit 
Zeit an beginnen dieselben an Bedeutung zu ver- 


am Stande des Papiermaschinenführers ange- EA bis heute erhalten hat. Im 


Abb. 11. Papierfabrik Ammendorf. 280-PS-Leonard-Motor (1906) 


Satin iert Weis Jllustrationsdruck der 


Abb. 12. Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. Drehstrom-Leonard-Steuersatz (1904) 


lieren, nachdem in den Jahren 1902 und 1903 f dadurch begründet, daß die mit dem bis dahin 
durch das Aufkommen der ersten Antriebe mit bekannten Oleichstrom-Mehrleiter-System in 
weitgehender Spannungsregelung der Beginn Verbindung mit feldregelbaren Motoren erziel- 
einer neuen Epoche der Papiermaschinenantriebe baren Regelbereiche den Anforderungen der Pa- 
eingeleitet worden ist. Diese Entwicklung ist ||| piermaschine nur unvollkommen genügten. Die 
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bei symmetrischen Dreileiter-Netzen als Regel 
ausgeführten Regelbereiche bis 1.4 mußten fast 
stets noch mit mechanischen Umschaltvorrich- 
tungen (meist Stufenriemenscheiben) kombiniert 
werden, um die gewünschten Gesamtregelbereiche 
1:10 und darüber zu erreichen. Die Aufgabe 
der stufenlosen Beherrschung dieser weiten Regel- 
bereiche wurde nun durch die damals neu auf- 
tauchenden Spannungsregel-Systeme, und zwar 
einerseits die Zu- und Gegenschaltung, anderer- 
seits die Leonard-Schaltung, gelöst. 

Beide Regelarten waren zwar bereits in 
den neunziger Jahren des vorigen Jahrhunderts 
von Ward Leonard angegeben worden. Sie waren 
‚jedoch bis 1901 so gut wie unbeachtet ge- 
blieben. Dies hatte seinen Grund darin, daß vor 
dem Auftreten der Wendepole die Kommutation 
der Steuermaschinen bei schwachem Felde nicht 
beherrscht werden konnte, so daß vor allem für 
Papiermaschinen-Antriebe mit ihrem ununter- 
brochenen Wochen-Dauerbetrieb kein sicherer 
Betrieb möglich war. Die Einführung der Wende- 
pole im Jahre 1%2 ebnete dann diesen Systemen 
die Bahn. Die Zu- und Gegenschaltung wurde 
von Schuckert & Co. (Herren Fach in Wien 
und von Goeben, Nürnberg) in Unkenntnis des in 
Vergessenheit geratenen Patentes von Ward Leo- 
nard von neuem erfunden und jetzt mit 1 
in die Praxis umgesetzt. Bereits im Jahre 1902 
wurden von Schuckert & Co. mehrere Antriebe 
dieses Systems ausgeführt, und zwar für die Pa- 
pierfabrik Nokia in Finnland, die Papierfabrik 
Hugohütte in Tarnowitz und die Papier- 
fabrik Pont de Claix in Frankreich. Der 
erstgenannte Antrieb mit einer Höchstleistung 
von 75 PS und Höchstspannung von 436 Volt war 
nach einem mir vorliegenden Bericht noch im 
Jahre 1919 im Betrieb. Abb. 7 zeigt das 
alte Schuckertsche Schaltbild, nach welchem 
diese ersten Antriebe für Zu- und Gegenschal- 
tung mit Reversier-Regler ausgeführt wurden. 

Im Jahre 1903 folgte dann der erste Antrieb 
in Leonard-Schaltung, ebenfalls von Schuckert 
& Co. ausgeführt, und zwar in der Papierfabrik 
Ammendorf bei Halle. Abb. 8 zeigt den Motor 
dieses Antriebes (75 PS, Regelbereich 1: 8), 
Abb. 9 links im Vordergrunde die Steuerdynamo 
diese Antriebes, daneben die Dynamo gleichblei- 
bender Spannung, welche die Erregungen lieferte. 
Wie ersichtlich, wurden beide Dynamos vom 
Schwungrad der Betriebsdampfmaschine aus an- 
getrieben, und zwar liefen die beiden Riemen auf 
diesem Schwungrade übereinander. Dieser erste 
Papiermaschinenantrieb in Leonard- Schaltung 
brachte auch damals sofort die nötigen Erfah- 
rungen über die Arbeitsweise dieses Antriebs- 
systems, seine Vorteile und seine Schwächen. Es 
zeigte sich, daß bei weitgehender Regelung eine 
Kompoundierung der Steuermaschine notwendig 
war, um die erforderliche Geschwindigkeits- | 
konstanz zu ereichen, daß aber andererseits diese 
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Kompoundierung, in ihrer Wirkung verstärkt 
durch die Wendepolwicklung, bei unvorsichtiger 
Betriebsführung, namentlich bei zu schnellem An- 
lassen oder unrichtiger Bürstenstellung, leicht zu 
Pendelerscheinungen, ja sogar zu dem als „Kapp- 
sches Phänomen” in der Elektrotechnik be- 
kannten periodischen Vorwärts- und Rückwärts- 
lauf führen konnte. Die Erkenntnis der Ursachen 
dieser Erscheinungen führte dann zu den erfor- 
derlichen Gegenmaßnahmen, so daß auf Grund 
der Erfahrungen dieses ersten Antriebes die Leo- 
nard - Schaltung als Papiermaschinen - Regel- 
System ihren großen Siegeslauf antreten konnte, 
ramentlich, nachdem auf den Rat des Verfassers 
die Steuerdynamos mit Kompensationswicklung 
versehen und damit alle Pendelschwierigkeiten 
überwunden wurden. 


Die ersten in diesen Jahren: ausgeführten 
Papiermaschinen-Antriebe nach dem Zu- und 
Gegenschaltungs- und Leonard-System stellten 
sämtlich reine Gleichstrom-Antriebe dar. Bei 
Zu- und Gegenschaltung wurden die Steuer- 


dynamos durchweg durch am: Gleichstromnetze 


liegende Gleichstrom-Motoren angetrieben, wäh- 
rend die Leonard-Steuer-Maschinen mecha- 
nischen Antrieb durch Riemen oder Seile be- 
| saßen. Bemerkenswert ist für diese Zeit der im 
Jahre 1906 für die Ammendorfer Papier- 
fabrik ausgeführte 280-PS-Leonard-Antrieb: Der 
erste elektrische Regelantrieb einer großen 
schnellauſenden Druckpapier-Maschine. Abb. 10 
zeigt den durch Seile von der Hauptdampf- 
5 getriebenen Primärmaschinensatz 
| (Steuerdynamo und Dynamos gleichbleibender 


Spannung). Abb. 11 den Papiermaschinenmotor 
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selbst. 

Die in der gleichen Zeit gewonnene Erkennt- 
nis, daß die Papiermaschine bei niedriger Betriebs- 
geschwindigkeit und Herstellung starker Papiere 
ein größeres Widerstandsmoment besitzt als bei 
schnellerem Lauf und Herstellung dünner Papiere, 
führte dazu, in denjenigen Fällen, in welchen es 
sich um weitere Regelbereiche und Herstellung 
auch starker Papiere handelt, so daß mit einem 
erhöhten Drehmoment bei niedrigen Drehzahlen 
zu rechnen ist, nicht mehr die einfache Zu- und 
Gegenschaltung und Leonard-Schaltung anzu- 
wenden, sondern auch den Papiermaschinen- 
motor selbst mit Feldregelung zu versehen. Bei 
diesem System der ‚vereinigten Leonard- und 
Feld-Regelung wurde der Vorteil erzielt, daß die 
Steuerdynamo nur entsprechend der bei höchster 
 Papiergeschwindigkeit erforderlichen Leistung 
ausgeführt zu werden brauchte, während sie im 
anderen Falle für die bei niedrigen Geschwindig- 
keiten auftretende größere Stromstärke hätte be- 
messen werden müssen. 

Die so entwickelten Antriebe in Zu- und 
Gegenschaltung oder Leonard-Schaltung stellten 
nunmehr auch die Brücke zum Uebergang auf 
den inzwischen zu weiter Verbreitung gelangten 
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Drehstrom dar. Es war zu diesem Zwecke nur 
notwendig, bei- Leonardschaltung die Steuer- 
dynamo nebst Erregerdynamo, bei Zu- und 
Gegenschaltung die Zusatz-Dynamo nebst einer 
direkt gekuppelten Dynamo gleichbleibender 
Spannung durch einen Drehstrom-Motor anzu- 
treiben, ohne daß im übrigen an der Schaltung 
der Systeme etwas zu ändern gewesen wäre. Die 
dadurch entstandenen Systeme der Drehstrom- 
Leonard - Schaltung und der Drehstrom- Zu- und 
Gegenschaltung erwiesen sich dann in der Folge 
als technisch im wesentlichen gleichwertig und 
wurden in großer Zahl ausgeführt. Die ersten 


an 


“unr 


e 
^e 
= 
— 


> - 
~a 


U N D AU SL AN D S H E F T 1 


9 2 2 


In Europa bewegte sich die weitere Ent- 
wicklung dann in dem Sinne einer Verfeinerung 
der Antriebe derart, daß auch unter ungünstigen 
Betriebsbedingungen (Schwankungen der spei- 
senden Kraftquelle) die Genauigkeitsgrenzen der 
Gleichhaltung der Papiergeschwindigkeit immer 
enger gezogen wurden. Es wurden daher schon 
früh in vereinzelten Fällen Antriebe mit selbst- 
tätiger Gleichhaltung der einmal eingestellten 
‚ Geschwindigkeit durch einen automatisch betrie- 
benen Regler nach Art der bekannten selbst- 
| tätigen Spannungsregler ausgeführt. Der ent- 
| scheidende Schritt nach dieser Richtung bestand 
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Abb. 14. Papierfabrik Holmens Bruks A.-B., Hallsta 
Papiermaschinen-Motor (600 PS) für Leonard-Schnellregelung (1914) 


Drehstrom-Leonard-Antriebe dürften die von den 
Siemens-Schuckertwerken in den 
Jahren 1904/5 ausgeführten Antriebe für die 
Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen, 
und für die Papierfabrik ander Sihlin Zürich 
sein. Abb. 12 zeigt den Steuersatz. des erst- 
genannten Antriebes, Abb. 13 den zugehörigen 
Papiermaschinen-Motor. 

In der Folgezeit wurden von den deutschen 
Firmen Papiermaschinen-Antriebe dieser Art in 
sehr großer Zahl und bis zu Einzelleistungen bis 
zu 750 PS ausgeführt. Im Auslande, namentlich 
in Amerika, ging die Entwicklung wesentlich 
langsamer vor sich; dort dürften die ersten 
Leonard-Antriebe kaum vor 1910 in Betrieb ge- 
kommen sein, da dort fast ausschließlich an dem 
Antrieb der Papiermaschine durch Dampf- 
maschine oder nicht regelbaren Drehstrom-Motor 
festgehalten wurde. 
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jedoch in der Entwicklung des Schnellrege- 
lungssystems durch die Siemens-Schuckert- 
werke, bei welchem in Abhängigkeit von einer 
Tachometerdynamo jede einmal eingestellte Ge- 
schwindigkeit durch einen Schnellregler des 
Schwingungsprinzips selbsttätig bis auf 0,5 Proz. 
| Genauigkeit konstant gehalten wird. Die ersten 
Antriebe dieser Art wurden von den Siemens- 
| Schuckertwerken in den Jahren 1909/10 ausge- 
| führt, und zwar in der Papierfabrik Platten- 
' thal, in welcher die ersten Versuche damit ge- 
macht wurden, und in den Papierfabriken Ed. 
Bruns & Co. in Jägelsmühle bei Riga und der 
| Papierfabrik zum Bruderhaus in Det- 
| fingen. Abb. 14 zeigt den Motor (nebst ange- 

bauter Tachometerdynamo) eines mit dieser 
Schnellregelung ausgerüsteten Papiermaschinen- 
Antriebes der HolmensBruks A.-G., Hallsta 
[Leistung 600 PS). 
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Die Aufgabe, regelbare Papiermaschinen- 
Antriebe aus einem Drehstromnetz zu speisen, 
war bei diesen Antrieben auf dem Umwege über 
die Umformung in Gleichstrom mit gutem Erfolge 
gelöst. Gleichwohl haben die bei dieser Um- 
formung auftretenden Veriuste im Steuersatz 
schon seit langer Zeit zu immer erneuten Ver- 


ne 


suchen geführt, den Papiermaschinen-Antrieb mit | 


direkt regelbaren Drehstrom-Motoren durchzu- 
führen. Im Jahre 1910 wurde wohl als erster 
Antrieb dieser Art von der AEG. in der Papier- 
fabrik Sebnitz ein solcher Antrieb mit regel- 


| 


barem Winter-Eichberg-Motor ausgeführt, doch ı 
konnte derselbe sich im Betriebe nicht halten, da | 
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triebes angepaßt. Während ursprünglich die 
Regelapparate vielfach neben dem Motor auf der 
Antriebsseite der Papiermaschine untergebracht 
wurden, ging man schon verhältnismäßig früh 
dazu über, dieselben auf der Bedienungsseite am 
Stande des Papiermaschinenführers anzuordnen, 
wodurch die Bequemlichkeit der Betriebsführung 
wesentlich erleichtert wurde. Dies hatte den 
Nachteil, daß die Leitungen zu diesen Appa- 
raten unter der Papiermaschine her durchge- 
führt werden mußten und daß sie außerdem an 
einer Stelle, an welcher der Raum kostbar war, 
verhältnismäßig viel Platz wegnahmen. Die 
neuere Ausführung des elektrischen Papier- 


Abb. 15. Papierfabrik Muldenstein. Einzelantriebsmotor (1909) 


die Kommutation im Dauerbetriebe nicht befrie- 
digte. Kurz darauf wurden dann die ersten Dreh- 
strom-Kollektor-Motoren mit Rotor-Speisung nach 
Schrage von der Almänna Svenska 
EAB. in Schweden ausgeführt. Obwohl diese 
Motoren in der Zwischenzeit in einer Anzahl 
weiterer Exemplare für Papiermaschinen benutzt 
wurden, haben sie sich doch eine entscheidende 
weitere Verbreitung noch nicht sichern können. 
Dies liegt zum Teil daran, daß der wirtschaftlich 
ausführbare Regelbereich dieser Motoren nicht 
weit über 1:3 hinausgeht, und daß auch hier die 
Kommutationsschwierigkeiten, namentlich bei 
größeren Regelbereichen und größeren 
Leistungen, erheblich sind. Der Drehstrom- 
Kollektor-Motor befindet sich also als Papier- 
maschinen-Motor heute noch im Stadium der 
Entwicklung. 


Die äußere Anordnung der elektrischen 
Papiermaschinenantriebe, welche sich anfangs 
ganz dem gewohnten Dampfmaschinenantrieb an- 
schloß, hat sich im Laufe der Entwicklung immer 
mehr den Besonderheiten des elektrischen An- 
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maschinen-Antriebes ist daher diejenige mit 
Druckknopfsteuerung geworden: Am Führer- 
stande lediglich eine Druckknopftafel mit den 
erforderlichen Druckknöpfen für „Anfahren“ 
„Schneller“, „Langsamer“, „Halt“ und den Meß- 
instrumenten für Strom- und Geschwindigkeit: 
andererseits die ganze Regel- und Schalt-Appa- 
ratur mit dem Steuermaschinensatz in der Nähe 
des Motors auf der Antriebsseite der Maschine 
an geschützter Stelle untergebracht. Diese Druck- 
knopfsteuerung hat sich besonders gut bewährt, 
da sie dem Personal die Betriebsführung so 
bequem wie möglich macht und es ihm ermög- 
licht, durch bequeme Erhöhung der Arbeits- 
geschwindigkeit auf das jeweils zulässige Höchst- 
maß wesentliche Produktionssteigerungen zu er- 
zielen. 


Was die Ausführung der Motoren anlangt, 
so wurde bisher in den allermeisten Fällen für 
den ganzen variablen Teil der Papiermaschine 
nur ein Motor verwendet, wobei die Energie- 
übertragung auf die einzelnen Teile der Papier- 
maschine in bekannter Weise mittels Riemen 
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oder Seiltrieb erfolgte. Da jedoch hierbei in der 
sogenannten „variablen Transmission“ mindestens 
etwa 20 Proz. der Gesamtenergie verloren gehen, 
wurde bereits im Jahre 1905 von Aichele 
der Vorschlag gemacht, den Motor in eine An- 
zahl Teilmotoren zu unterteilen und durch diese 
die Einzelteile der Papiermaschine direkt an- 


einer Hilfsregelung zur Zugaufrechterhaltung ge- 
macht wurden. 

Etwa zur gleichen Zeit (1909) wurde von der 
amerikanischen Lizenzträgerin des genannten 
Patentes (Crocker-Wheeler) ebenfalls ein Antrieb 
ausgeführt, und zwar für die Goulds Paper 


Co.inLyonsFalls,N.Y. Auch bei diesem 


tieiben zu lassen (D.R.P. 185 278 von J. M. Voith, 
Heidenheim, und Brown, Boveri). Die ersten An- 
triebe mit unterteillem Motor wurden in der 
Papierfabrik Papyrus in Mannheim ausgeführt 


Antrieb zeigten sich naturgemäß die gleichen 
Zugregelungsschwierigkeiten. Die Amerikaner 
waren jedoch anspruchsloser als die Herren in 
Muldenstein und hielten den Antrieb lange 


(1908), doch wurde hier der Einzelantrieb nicht I Jahre in seiner primitiven Form in Betrieb, bis 


Abb. 16. Crown-Willamette Paper Co. 
Papiermaschine mit Mehrmotoren-Autrieb mit Synchron-Hilfsmotoren 


ganz durchgeführt, sondern für den variablen 
Teil lediglich je ein Motor für die Naßpartie und 
die Trockenpartie vorgesehen, deren Gleichlauf 
durch Synchronisier-Schleifringe gesichert wurde. | 


Die erste vollständig mit Einzelantrieb versehene 
Maschine war die 3300 mm breite Papier- 


maschine II der Papierfabrik Muldenstein 
Dieser Antrieb bestand aus | 


in Sachsen (1909). 
11 Motoren von je 22 PS, welche durch Vermitte- 
lung von Doppel-Pfeilradgetrieben auf die ein- 
zelnen Antriebswellen arbeiteten (vergl. Abb. 15). 


Als Einrichtung zur Zugaufrechterhaltung war 


hier lediglich Kompoundierung der Motoren vor- 
gesehen. Infolgedessen ergaben sich im Betriebe 
mit der Zugregelung Schwierigkeiten; die 
Betriebsleitung der Fabrik wurde ungeduldig, 
und der ganze Einzelmotorenantrieb wurde aus 
diesem Grunde bedauerlicherweise wieder ent- 
fernt, ohne daß ernstliche Versuche zum Einbau 


Papierfabrik Gustav T oelle 


im Jahre 1919 von Westinghouse eine Hilfs- 
regelungseinrichtung (nach dem amerikan. Patent 
Staege) mit Tachometerdynamos in Gestalt 
von Fregenzumformern nachträglich eingebaut 
wurde, wodurch der Antrieb zum einwandfreien 
Arbeiten gebracht wurde. 

Der ungünstige Ausgang in Muldenstein hat 
die deutschen Papierfabriken lange Zeit von allen 
weiteren Versuchen abgeschreckt. Dagegen 
wurde in Amerika und England weitergear- 
beitet, und es wurden während des Krieges 
mehrere Antriebe ausgeführt, so von der General 
Electric Co. in der Crown-Willamette- 
Paper Co. in West Lynn, Oregon, mit Zug- 
regelung durch Synchron-Hilfsmotoren (vgl. Abb. 
16), und von der Harland Co. in der 
Laurentide Paper Co. in Grand 
Mere in Canada mit Zugregelung nach dem von 
Warburton angegebenen System mit Syn- 
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| Größenordnung 1000 bis 1500 PS liegen. Bei 
(vgl. Abb. 17). In Deutschland wurde auch auf diesen großen Leistungen erscheint die Unter- 
diesem Gebiete der Krieg verhängnisvoll, da teilung in Einzelmotoren lohnend, nicht nur mit 
keine neuen Papiermaschinen aufgestellt wurden [Rücksicht auf die erzielbare Energieersparnis 
und so auch die Weiterentwicklung des Einzel- von schätzungsweise 20 Proz., sondern auch im 
motor-Antriebes stockte. Die ausländischen Er- Hinblick auf die Vereinfachung der ganzen 
fahrungen zeigen aber, daß in dem Einzelantrieb Maschine, welche durch den Fortfall der sämt- 
doch eine starke Quelle des Fortschritts ruht, lichen Riementriebe und insbesondere der Kegel- 
so daß damit gerechnet werden muß, daß die f> scheibentriebe für die Zugregelung erzielt wird. 


chronisier-Hilfswelle und Differential-Getrieben 


Abb. 17. Laurentide Paper Co., Grand Mere, Canada. 
Mehrmotorenantrieb nach Warburton-Harland 


Weiterentwicklung des Papiermaschinen-An- 
triebes zum wesentlichen Teile mit in der Rich- 
tung des Einzelantriebes liegen wird. Von be- 
sonderer Bedeutung scheint der Einzelantrieb zu 
sein im Hinblick auf die neuen Bestrebungen, 
Papiermaschinen größter Breite und höchstge- 

steigerter Arbeitsgeschwindigkeit zu bauen. menen Verschmelzung von Arbei!smaschine und 
Bei den Breiten (5 m und darüber) und * zu einer neuen Einheit, hier der 
Geschwindigkeiten (300 bis 450 m pro Min.), | „Elektro- Papiermaschine“, gehen und 
welche für diese Maschinen neuerdings in Betracht mit dem bewußten weiteren Fortschritt auf diesem 
gezogen werden, ergeben sich Antriebsleistungen [ Wege vielleicht heute noch ungeahnte Möglich- 
für die Gesamtmaschine, welche bei Einmotoren- keiten der Weitervervollkommnung der Papier- 
Betrieb mit Transmissionsübertragung in der maschine und ihrer Arbeitsweise erschließen. 


| So erscheint der elektrische Einzelantrieb für 
die Zukunftsentwicklung nicht allein des elek- 
trischen Antriebes, sondern auch der Papier- 
maschine selbst von wesentlicher Bedeutung wer- 
den zu wollen. Damit würde die Entwicklung 
| auch auf diesem Gebiete den Weg zur vollkom- 
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